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⑫ �分
30秒
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(b)WD	型・回転速度＝20rpm (c)D10型・回転速度＝20rpm(a)WD	型・回転速度＝40rpm

シリカ等投入後の
加圧混練り合計時間

図11 シリカの取り込み過程からゴム状に混練りされるまでのゴムの状態⑵



では，D10型よりもWD	型の方が混練り時間は非

常に短い．

次に，シリカの取り込み過程の写真を図11に示

す．

写真による混練り状態の評価においても，表�に

示すようにシリカの取り込み時間はWD	型40 rpm

＜WD	型20rpm＜ D10型20rpmの順で短くなって

いることが分かる．

そして，これらの写真は，第�ピーク後の電力が

最も低下する時にシリカと SBRがぬれ合って部分

的にだんご状態に変化していく様子と，第�ピーク

を越える時に混練り効果が発揮された状態となって

いく様子が良く表われている．

�．結言

密閉式混練り機では十分な混練り性を得難いシリ

カ高充填ゴムについて，ロータ軸径が大きく環状部

が狭いワンダーニーダーにて，シリカの取り込み

性，分散性とムーニー粘度の低減効果という点から

混練り性を検討した．

その結果，ワンダーニーダーは当社製従来加圧型

ニーダーと比較して，シリカの取り込み性と分散性

が向上し，ムーニー粘度の低減効果も大きくなるこ

とを確認した．

これは，ワンダーニーダーが持つ軸径の大きな

ロータの回転により発生する環状部の複数の筒状バ

ンクが起こす回転流動によるシリカの取り込みや，

それによりゴムコンパウンドが低せん断を受けた効

果によるものと考える．

また，再練りによるムーニー粘度の低減効果も大

きく，同じロータ回転速度でのワンダーニーダーの

再練り�回のムーニー粘度の低減効果は，従来加圧

型ニーダーの再練り�回と同等であった．

今後は，本報で得た知見を基に，充填剤の高配合

ゴムに適したワンダーニーダーの混練り仕様を見出

したいと考えている．
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40rpm

⑧�分30秒

⑨�分

④�分30秒

⑦�分

SBRとシリカのだんご状態＊

D10型・従来加圧型ニーダーWD	型・ワンダーニーダー

混練り効果発揮状態

＊ゴム状となる直前の状態．各々この次の写真では，初期のゴム状状態となる．

表� WD	型と D10型の同等の混練り状態となる混練り時間の比較

⑪�分

⑥�分30秒

20rpm 20rpm



【産機事業部】

特許第4485579号「非円形筒状の被加工材料の絞り加工方法」

【請求項�】主軸の先端に絞りローラを取り付けた主軸機構と、該主

軸機構に対向して配備される非円形筒状の被加工材料を保持する被加

工材料保持機構とを備え、前記被加工材料の端部を円形筒状に形成す

る絞り加工を行う絞り成形加工方法において、被加工材料の端部を漸

次小径になるように傾斜した傾斜面に形成する絞り加工を行った後、

非円形筒状の被加工材料の短軸面を含む面内で被加工材料を所定角度

変位させて被加工材料の短軸部の近傍域の膨出部に絞り加工を行うこ

とを特徴とする非円形筒状の被加工材料の絞り加工方法。

特許第4509049号「ワーク固定装置」

【請求項�】ワーク固定装置本体に放射方向に形成した案内溝に沿って移動可能に配

設した複数個のクランプ片と、該複数個のクランプ片を同期して放射方向に移動する

ためのクランプ片の移動機構とを備え、ワーク固定装置本体に形成した孔部に挿通し

た断面円形のワークを把持するためのワーク固定装置において、前記クランプ片の移

動機構が、中心にワークを挿通する孔部を、中心から外周に向けてうずまき線状のス

クロール用ガイドを、それぞれ形成し、ワーク固定装置本体に回転可能に支持された

�個の作動円盤と、該�個の作動円盤の直径方向に対向する位置で該�個の作動円盤

を同じ回転方向に独立して回転駆動するとともに油圧回路をブロックすることにより

クランプ片の把持力を一定状態に維持することができる�台の油圧シリンダを含む回

転駆動機構と、作動円盤のスクロール用ガイドと噛合する嵌合部を有し、それぞれの

作動円盤の複数個のクランプ片にそれぞれ対応するように配設したスクロール片とか

らなることを特徴とするワーク固定装置。
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特許第4584292号「絞り加工装置」

【請求項�】主軸先端に、絞りローラ及び切断ローラを半径方向に摺動

可能に支持するローラ取付台を備えるとともに、前記主軸と同芯に主軸

内に嵌挿したカム軸先端に、前記絞りローラ及び切断ローラを半径方向

に移行させるカム板を備え、前記主軸及びカム軸を中空軸で構成し、カ

ム軸内にマンドレルを進退せしめる中空の軸と、該軸内に前記切断ロー

ラで切断した廃材を受けるガイド棒を進退可能に配設した絞り加工装置

において、ガイド棒を、廃材受部と、該廃材受部を進退せしめるガイド

軸とから構成し、廃材受部に揺動自在に爪部材を軸支し、廃材受部を前

進させるとともに、爪部材の作用点を主軸の軸芯と平行方向へ移動させ

ることにより爪部材を廃材受部の周面よりも突出するようにして切断さ

れた廃材が廃材受部の端部から脱落することを防止するようにし、爪部材の作用点を逆方向へ移動させることにより

爪部材を廃材受部の周面よりも内側に格納されるようにするとともに、廃材受部をマンドレル内に後退させて、切断

された廃材が廃材受部の端部から脱落するようにしたことを特徴とする絞り加工装置。

特許第4598035号「絞り加工装置」

【請求項�】主軸先端に、絞りローラ及び切断ローラを半径方向に摺動

可能に支持する主取付台と、前記主軸と同芯に嵌挿したカム軸先端に、

前記絞りローラ及び切断ローラを支持する支持部材から突出した案内ピ

ンが嵌入する渦巻き状溝を刻設したカム板とからなるローラ取付台を備

え、絞りローラ及び切断ローラのいずれか一方を、逆行機構によって案

内ピンの移動方向とローラの移動方向とを逆転させ、両ローラを�の渦

巻き状溝の変形部によって半径方向に移行させるようにした絞り加工装

置において、逆行機構を、案内ピンを配設した案内スライダの案内ピン

を配設した面の反対面に刻設したラックと、絞りローラ又は切断ローラ

を配設したローラスライダの絞りローラ又は切断ローラを配設した面の

反対面に刻設したラックと、前記両ラック間に回動自在に配設したピニ

オンとから構成し、該逆行機構を主取付台の前面側に開口する装着部に装着して主取付台の前面側からカバーで挟持

し、カバー、絞りローラ又は切断ローラを配設したローラスライダ、ピニオン及び該ピニオンを回動自在に軸支する

中間軸受、案内ピンを配設した案内スライダの順に、主取付台の前面側から取り外し、かつ、逆順に主取付台の前面

側から取り付け可能にしたことを特徴とする絞り加工装置。

特許第4602060号「スピニングマシン」

【請求項�】有底筒状の素材の開口側の端部に塑性加工を施すスピニングマシ

ンにおいて、素材の外周面を挟持するチャックを配設した主軸と、素材の胴部

の内径より小径のマンドレルと、素材の開口側の端部を前記マンドレルに押し

当てる押圧ローラと、主軸の軸芯に対して直角方向の回転軸に回動自在に取り

付けられ、押圧ローラによって押圧されることによる素材の開口側の端部の軸

方向の延びを規制するローラ面を有する規制ローラとからなり、素材の開口側

の端部の内径が素材の胴部の内径よりも小径になるように塑性加工することを

特徴とするスピニングマシン。

特許第4602425絞り加工装置及び絞り加工方法」

【請求項�】金型と、該金型の表面形状に沿った形状に素材を成形する絞りロー

ラとを備えた絞り加工装置において、前記金型を、凹凸状の表面形状を有し、

かつ、周方向に分割形成し、摺接する分割面を絞り加工を施した素材の抜き方

向に対して傾斜させて形成することにより、素材の成形後に縮径可能にした主

軸の先端に配設した分割型と、該分割型の内表面に摺接して放射方向に押圧支

持する、素材を分割型に押し当てて固定する心押し軸に配設した、錐状のコア

部とで構成するとともに、前記主軸の先端に金型受けを配設し、該金型受けに、

分割型を縮径する方向に押圧するバネからなる押圧部材と、分割型を�つ置き

に心押し軸方向に押圧するバネからなる押圧部材とを配設したことを特徴とす

る絞り加工装置。
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特許第4642732号「塑性加工方法」

【請求項�】円筒状の素材の一端を主軸の先端に配設したマンドレルに

固定し、他端を押圧機構の先端に配設した押圧型によって主軸側に押圧

しつつ、絞りローラを素材の周面に押し当てて素材に縮径部を成形する

塑性加工方法において、押圧型の移動を規制する押圧型移動規制機構を

設けて、押圧型の移動を規制しながら、素材を素材径の50〜60％まで縮

径する�次加工を行い、その後、押圧型移動規制機構による押圧型の移

動の規制を解除し、素材を素材径の40％以下まで縮径する�次加工を行

うことを特徴とする塑性加工方法。

特許第4664736号「プーリの製造方法」

【請求項�】有底筒状の素材を、該素材の内面と所定の隙間をあけた円筒部と、素材

の開口端に当接する傾斜部とからなるマンドレルに装着し、ついで、前記素材の外周

端部相当箇所にフランジポケットを形成した心押台を素材に当接し、素材を、マンド

レルと心押台で挟持した状態で回転させ、素材周面の底部近傍に平ローラを押し当て

つつ、心押台を、弾性部材によって心押台に向けて付勢される前記平ローラと共に、

マンドレル側に押圧、移動させ、素材の底部近傍において、素材周面を折り曲げて、

心押台のフランジポケットの位置で素材の底部の外周に外側に向けて突出した形状に

形成された環状突部の側面に当接させるとともに、素材の開口端

を平ローラ側面と前記マンドレルの傾斜部とで挟み込むようにし

て外周側に折り曲げることを特徴とするプーリの製造方法。

特許第4549134号「テーパー鋼管の製造方法」

【請求項�】10mを越える長尺の鋼管の両端を加工ロー

ル装置の両側に配置された�台の台車上の回転軸にそれ

ぞれ保持させて回転させながら軸線方向に移動させ、加

熱された状態で前記加工ロール装置のフリー回転型の加

工ロールによりテーパー状に絞り加工を行うテーパー鋼

管の製造方法において、鋼管の送り込み側の回転台車上

に設置された回転軸から鋼管に回転力を与え、引き抜き側の軸移動台車の回転軸はフリー回転として、引き抜き側の

径が大きく送り込み側の径が小さいテーパー状に絞り加工を行うことを特徴とするテーパー鋼管の製造方法。

特許第4531648号「テーパ鋼管の製造方法」

【請求項�】加熱した鋼管の周面に絞り加工装置の絞りローラの加工面を当接して鋼管を

テーパ加工するテーパ鋼管の製造方法において、前記絞りローラを、ブラケットに回動自

在に配設した主軸と、該主軸に固定した第�ローラと、前記主軸に回動自在に配設した第

�ローラとからなり、第�ローラと第�ローラとが互いに相対回転するとともに各々の凸

状の周面が連続した加工面を形成するように隣接して配設するようにした複数のローラ単

体でもって構成し、該絞りローラを用いて鋼管を一段階でテーパ加工することを特徴とす

るテーパ鋼管の製造方法。
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特許第4666617号「液体サイクロン」

【請求項�】円筒部と該円筒部の下方から漸次縮径する円錐部とからなる本体と、前記円筒

部に連接した処理液導入口と、円錐部下方を開口してなる異物排出口と、清浄液を一時貯留

する上部ケースと、前記本体と同心で、本体上方に配設した上部ケースに繋がる出口管とか

らなる液体サイクロンにおいて、上部ケース下面の出口管上に、最小径を出口管内径よりも

大とし、横断面が、出口管を上昇する気液の旋回方向と逆向きとなるうずまき線状とした

メッシュ状又は多数の穿孔を開口した板材からなる気液分離板を配設したことを特徴とする

液体サイクロン。

特許第4666624号「液体サイクロン」

【請求項�】円筒部と該円筒部の下方から漸次縮径する円錐部とからなる本体と、前記円筒

部に連接した処理液導入口と、円錐部下方を開口してなる異物排出口と、清浄液を一時貯留

する上部ケースと、前記本体と同心で、本体上方に配設した上部ケースに繋がる出口管とか

らなる液体サイクロンにおいて、前記出口管内周部に隙間をあけて、処理液導入口から導入

される処理液によって生じる旋回流の中心部に発生する空気芯よりも大径で、かつ、周面を

メッシュ状とした筒体を上部ケースから挿入したことを特徴とする液体サイクロン。

特許第4666658号「ワーク把持装置」

【請求項�】円筒状のワークの半面を保持する第�の把持部材と、該第�の把持部材を

配設した架体と、該架体に配設した支持台と、該支持台に敷設したレールにガイドされ、

押圧手段によって移動可能に取り付けた、前記第�の把持部材と協働してワークを保持

する第�の把持部材とからなるワーク把持装置において、前記第�の把持部材をワーク

の長手方向に�分割した構造とし、前記押圧手段の先端に、ワークの長手方向と直交す

る向きに揺動軸を配設し、該揺動軸を介して揺動押圧体を揺動自在に取り付けるととも

に、該揺動押圧体に架け渡した係止部材に前記�分割した第�の把持部材をそれぞれ取

り付けて、前記揺動押圧体の押圧面と対向するように配設し、前記揺動押圧体の押圧面

又は揺動押圧体が当接するそれぞれの第�の把持部材に、第�の把持部材又は揺動押圧

体の押圧面と当接する押圧部を突設したことを特徴とするワーク把持装置。

特許第4672609号「絞り加工装置」

【請求項�】円筒状のワークを保持する保持機構と、該保持機構に取り付け

たワークに対して相対的に回転する絞り用工具とからなる絞り加工装置にお

いて、保持機構に、該保持機構の中心軸と直角方向に移動する複数のクラン

プ爪と、クランプ爪の移動距離を計測するための計測装置とを配設し、計測

装置によって計測したクランプ爪の移動距離によって、ワークの直径を導出

し、これに基づいて制御機構の加工用プログラムを選択又は補正するように

したことを特徴とする絞り加工装置。
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【環境事業部】

特許第4494334号「有機ハロゲン化合物等の有害物質の処理装置」

【請求項�】有機ハロゲン化合物等の有害物質が付着・吸着した固体を導入

する筐体と、該筐体内に導入した有害物質が付着・吸着した固体にマイクロ

波を照射するマイクロ波照射機構とを備えた有機ハロゲン化合物等の有害物

質の処理装置において、マイクロ波の照射空間を構成する筐体の上半部の周

壁の平面断面形状を�角形以上の奇数個の辺を有する多角形に形成したこと

を特徴とする有機ハロゲン化合物等の有害物質の処理装置。

特許第4494432号「有機ハロゲン化合物等の有害物質の処理装置」

【請求項�】有機ハロゲン化合物等の有害物質が付着・吸着した固体を導入

する筐体と、該筐体内に導入した有害物質が付着・吸着した固体にマイクロ

波を照射するマイクロ波照射機構と、筐体内に導入した有害物質が付着・吸

着した固体を攪拌する上下方向に多段に配設した回転羽根を有する攪拌機構

とを備えた有機ハロゲン化合物等の有害物質の処理装置において、前記攪拌

機構の回転羽根を、板状部材で構成し、該板状部材を、板状部材の下端が回

転羽根の回転方向の前方側に位置するように、回転軸に対して放射方向に延

びる回転支軸に傾斜して取り付けるようにするとともに、下段に配設した回

転羽根の傾斜方向の略延長線上に、上段に配設した回転羽根が位置するよう

にしたことを特徴とする有機ハロゲン化合物等の有害物質の処理装置。

特許第4584238号「排ガスの冷却方法及びその装置」

【請求項�】高温の排ガスが内部を通過する冷却管の外表面を冷却

空気によって冷却することによって、排ガスを冷却する排ガスの冷

却方法において、前記冷却空気が通過する配管内で冷却空気に液体

を接触させて、冷却空気の温度を低下させることを特徴とする排ガ

スの冷却方法。

特許第4593463号「集塵装置」

【請求項�】排ガスを濾過することにより集塵するフィルタと、

圧縮空気を噴射することによりフィルタの逆洗を行う逆洗手段

と、前記圧縮空気の噴射を制御するダイヤフラム弁とを備えた

集塵装置において、前記ダイヤフラム弁の圧縮空気の流出ポー

トを、弁ケースと別部材で、一端側に径外方向に突出した突縁

部を形成し、一端側の端面が前記ダイヤフラム弁の弁体の弁座

となり、他端側を噴射管に接続するようにしたステンレスス

チール製のスリーブにより構成し、前記スリーブを弁ケースに

形成された筒状部に挿入し、スリーブの突縁部を弁ケースの筒

状部の端面に係止するようにしたことを特徴とする集塵装置。
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特許第4485447号「空気調整装置における湿度制御方法｣

【請求項�】除湿負荷及び温度負荷に合わせて段階的

に複数の出力レベルに切り替えることができるように

した冷凍機を備え、湿度調整器による加湿及び電気

ヒータによる再加熱によって湿度及び温度を補正する

ようにした空気調整装置における湿度制御方法におい

て、除湿負荷に対応する冷凍機の出力レベルが温度負

荷に対応する冷凍機の出力レベルと同じか、温度負荷

に対応する冷凍機の出力レベルより大きい場合には、

湿度の基準設定値並びに該基準設定値を挟んで上限設

定値及び下限設定値を制御範囲として段階的に複数の

湿度の制御レベルを設定し、該湿度の制御レベルと前

記冷凍機の出力レベルとを対応させて、湿度検出器からの湿度信号によって冷凍機の運転を制御し、前記湿度の制御

レベルと冷凍機の出力レベルの組み合わせのうちの特定のレベルの組み合わせにおいて、湿度の制御レベルが許容範

囲を超えたときは、湿度検出器からの湿度信号によって他のレベルの組み合わせへの移行を図るとともに、移行した

レベルの湿度の基準設定値が目標とする設定湿度となるように各湿度の制御レベルに設定した湿度の設定値を自動的

に変更し、該変更した湿度の設定値を基準として湿度制御を行い、除湿負荷に対応する冷凍機の出力レベルより温度

負荷に対応する冷凍機の出力レベルが大きい場合には、温度負荷に対応する冷凍機の出力レベルによって冷凍機の運

転を行いながら湿度制御を行うことを特徴とする空気調整装置における湿度制御方法。

特許第4555856号「温度調整装置」

【請求項�】冷媒が、圧縮機、凝縮器、膨張弁、蒸発器を記載順に循環す

る冷凍サイクルを備え、温調対象流体が前記蒸発器内を流れる冷媒により

冷却される構成で、前記蒸発器で冷却された前記温調対象流体を加熱する

加熱手段を備え、前記蒸発器と前記加熱手段との間の前記温調対象流体の

温度の検出結果に基づいて、当該位置の温度を降温設定範囲内とする形態

で前記冷凍サイクルを運転制御するメイン制御手段と、前記加熱手段の出

口側の前記温調対象流体の温度の検出結果に基づいて、当該位置の温度を

昇温設定範囲内とする形態で前記加熱手段を制御する加熱制御手段とを備

え、前記加熱手段として、前記蒸発器で冷却された前記温調対象流体を加

熱する一次加熱手段と、前記一次加熱手段で加熱された前記温調対象流体

をさらに加熱する二次加熱手段とを備え、前記加熱制御手段として、前記

一次加熱手段と前記二次加熱手段との間の前記温調対象流体の温度の検出

結果に基づいて、当該位置の温度を第�昇温設定範囲内とする形態で前記

一次加熱手段を制御する第�加熱制御手段と、前記二次加熱手段の出口側

の前記温調対象流体の温度の検出結果に基づいて、当該位置の温度を第�

昇温設定範囲内とする形態で前記二次加熱手段を制御する第�加熱制御手

段とを備え、前記温調対象流体の取り入れ口から前記蒸発器及び前記一次

加熱手段を介して前記温調対象流体が通流するメイン吸引路と、前記温調対象流体の取り入れ口からダンパーを介し

て前記温調対象流体が通流するバイパス吸引路とを備え、前記ダンパーが前記メイン吸引路と前記バイパス吸引路と

を流れる前記温調対象流体の量を調整可能に構成され、前記二次加熱手段により加熱された前記温調対象流体を温調

室に送るファンが、前記二次加熱手段の上流側、且つ、前記メイン吸引路に対する前記バイパス吸引路の合流部の下

流側に設けられ、両吸引路を通流する前記温調対象流体を吸引する構成で、前記加熱制御手段としての前記第�加熱

制御手段に、前記蒸発器に流入する温調対象流体の温度の時間領域における温度変化に基づいて、制御対象の前記二

次加熱手段を制御して前記温調対象流体の温度を前記第�昇温設定範囲内とする予測制御要素が含まれ、前記第�加

熱制御手段が前記二次加熱手段に対して予測制御を実行する温度調整装置。
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特許第4664941号「温調用ブース」

【請求項�】空気温調装置からの温調空気が導入されるチャンバを頂部に有す

るブース本体と、このブース本体の周囲に配設されてブース空間を外部空間と

仕切る仕切部材とを備え、空気温調装置からの温調空気をチャンバを介して

ブース空間に導入するようにし、仕切部材を、所定間隔を存じて内外に配設し

た二重のシート材にて構成することにより内外シート材間に空間を形成し、内

外シート材間に形成した空間とチャンバとを連通する連通手段を設けるととも

に、内外シート材間に形成した空間とブース空間とを連通する連通手段を設け

た温調用ブースにおいて、チャンバは、温調空気流れ下流側に配される下流側

チャンバと、温調空気流れ上流側に配され、下流側チャンバの吹出し面積より

も小さな吹出し面積の吹出し開口部を有する上流側チャンバとよりなり、上流

側チャンバの吹出し開口部と下流側チャンバとの間にエアフィルタユニットを

介設し、下流側チャンバ内に、温調空気を吹出し面板を介してブース空間に向

けて吹き出すための多数の孔が穿設された拡散板を、温調空気を側方に向けて

吹き出す開口部分が四方の側面に設けられた枠体によって支持することにより

エアフィルタユニットと対向させて設け、下流側チャンバの外周部に配設した

チャンバ枠フレームに内外シート材間に形成した空間とチャンバとを連通する

連通手段としての連通孔を穿設したことを特徴とする温調用ブース。

特許第4549278号「ブース」

【請求項�】支柱と、支柱の上部を連結する梁と、梁の上面に載置される天板と、側

面を覆うカーテンとからなるブースにおいて、カーテンを吊り下げるカーテン支持部

材の端部を、支柱の上端部に形成した保持部に固定し、前記カーテン支持部材の中間

部によって梁の上面に載置した天板の側縁部を押さえて固定するようにしたことを特

徴とするブース。

特許第4549304号「ブース」

【請求項�】フレームと、該フレームの周囲に配設されブース空

間を外部空間と仕切るシート材とを備え、シート材の側縁部の

ブース内側をフレームの支柱に止着部材により着脱可能に止着す

るようにしたブースにおいて、シート材の側縁部の端部をブース

内側に折り返し、該折り返した折り返し片を止着部材によりフ

レームの支柱に止着するようにしたことを特徴とするブース。

特許第4642828号「パネル型エアフィルタ」

【請求項�】エアフィルタ材をフィルタ枠内に配置してなるパネル型

エアフィルタであって、エアフィルタ材が、網目状の基布と、その基

布に編み込まれ、基布の濾過面となる一方の表面上に刷子状にフィル

タ層を形成するパイルとよりなり、前記エアフィルタ材を基布の他方

の表面側から支持するためにフィルタ枠内に架設した棒材からなる骨

材に、前記エアフィルタ材を結束部材により結束固定したことを特徴

とするパネル型エアフィルタ。
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【建材事業部】

特許第4484688号「引戸装置」

【請求項�】出入り口に配置される引戸と、引戸上部に取り付けられる走行

車輪を載置し引戸を吊り下げる走行用レールと、引戸を全開位置で停止せし

めるためのレリーズ機構と、非常時にレリーズ機構を解除するための解除機

構とを備えた引戸装置において、レリーズ機構は、引戸の引戸戸先側の上面

に配設される棒状固定具と、棒状固定具に当接することによって棒状固定具

を係止して引戸を全開位置で停止させる全開保持具とを備え、棒状固定具

は、走行車輪のうち戸先側走行車輪を取り付ける取付アームに走行用レール

と直交かつ水平方向に突設して配設されるとともに、全開保持具は、走行用

レールと直交かつ水平方向に移行可能に戸袋の入口部分にあたる方立に配設

される構成で、解除機構は、解除信号によって棒状固定具の軸長方向に全開保持具を移動させ、全開保持具と棒状固

定具との係止を解除して引戸の全開位置での停止を解除する構成で、戸袋の入口部分にあたる方立に配設されている

引戸装置。

特許第4502926号「引戸装置」

【請求項�】引戸の上部に固定した戸車ブラケットに戸車を配設し、該戸

車を介して、引戸を第�レールに移動可能に、かつ、自動的に閉鎖する方

向に付勢して懸架するとともに、引戸を任意位置にて停止するためのフ

リーストップ機構を配設した引戸装置において、断面形状が略コ字状の補

助ブラケットと、前記補助ブラケットに設けられた揺動軸に揺動可能に構

成され、前記フリーストップ機構を成す弾性係止部材とを備え、前記補助

ブラケットの基端側を引戸の戸先側上部に固定された前記戸車ブラケット

に固定し、前記補助ブラケットの他端側を引戸の戸先側における戸車の側面に延設して構成し、前記揺動軸を前記補

助ブラケットの他端側から当該戸車に向けて設け、前記弾性係止部材が、引戸の戸先側における戸車の側面位置に揺

動可能に配設される引戸装置。

特許第4528311号「上吊り式レール引戸」

【請求項�】上枠に並設して開放側を下向きに取り付けた断面Ｃ字状

の複数の上吊り用レールのそれぞれに、戸車を配設した上吊り用ブラ

ケットを介して引戸扉を取り付けるようにした上吊り式レール引戸に

おいて、複数の前記上吊り用レールが、隣り合う前記上吊り用レール

間に幅を形成する状態で、それぞれ平行に配置され、前記上吊り用

レールが下方両端から内側に向かって突設されたリップ部を備え、前

記戸車が前記リップ部の上部に載置される構成で、隣り合う前記上吊

り用レール間の幅と略等しい幅をもった断面コ字状の本体部分と、前

記本体部分のコ字状端部のそれぞれから外側に突出した一対のレール

保持部分とからなる補強部材を備え、前記レール保持部分の外側の端

縁が前記本体部分のコ字状端部よりも上方となるように、前記レール保持部分が上向きに傾斜して形成され、隣り合

う前記上吊り用レール間に前記本体部分を挿入し、隣り合う前記上吊り用レールの前記リップ部の下面に前記レール

保持部分が当接した状態で、前記補強部材が配設される上吊り式レール引戸。
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【㈱モリヤマ】

特許第4607076号「密閉式混練機及びその冷却方法」

【請求項�】混練材料を収容するチャンバと、チャンバの上部開口部に上下方向に

摺動可能に挿入される加圧蓋と、チャンバに収容された混練材料を混練する並列し

た�本のロータとを備え、前記チャンバ、加圧蓋及びロータをジャケット構造とし、

該ジャケット構造のジャケットに冷却水を通水することによって混練材料を冷却す

るようにした密閉式混練機において、加圧蓋の上下方向の位置を検出する検出器

と、該検出器によって検出した加圧蓋の上下方向の位置に合わせて、前記チャンバ、

加圧蓋及びロータのジャケットに通水する冷却水の水量を制御するアクチュエータ

の制御機構とを備えたことを特徴とする密閉式混練機。

特許第4607209号「シート成形装置」

【請求項�】弾性材料を供給するための材料供給部と、該材

料供給部から供給された弾性材料を一時的に貯留する材料貯

留部と、該材料貯留部に貯留されている弾性材料を圧延し、

シート状に成形するための材料圧延部とを備えたシート成形

装置において、前記材料貯留部に貯留されている弾性材料を

上方から予め設定した圧力をかけて押圧するための材料押圧

機構を設け、材料押圧機構が、材料押圧部材と、該材料押圧

部材の材料押圧面から材料貯留部に貯留されている弾性材料

に予め設定した圧力をかけるためのアクチュエータと、該ア

クチュエータの力を材料押圧部材に伝達するリンク機構とか

らなり、前記材料押圧機構を構成する材料押圧部材の材料押

圧面の面積を材料貯留部の上部開口部の面積の30〜95％に設

定したことを特徴とするシート成形装置。

【㈱イズミフードマシナリ】

特許第4486797号「抽出装置」

【請求項�】原料を処理液で抽出する抽出室と、前記抽出室内にある

フィルタと、前記フィルタで分離した抽出液を受ける貯留室と、前記

抽出室の上部に接続された凝縮器とを備える抽出装置において、前記

凝縮器は、抽出中に発生する気体成分を凝縮させるために凝縮温度を

設定できるものであって、かつ、直列に�段または�段以上設けられ

ていることを特徴とする抽出装置。
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