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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
上下方向が所要の長さで、有底の中空部を有し、所定の量の合成樹脂ペレットを収容する
複数のペレット収容容器と、
複数のペレット収容容器相互を隣接し、かつ移動可能に支持した状態で収容可能で、少な
くとも内面に加熱部材が設けられると共に大気と連通して内部に空気を流入させる吸引孔
を有し、かつ上板の一部にペレット収容容器の上端と一致する開口部を有した乾燥ボック
スと、
乾燥ボックス内に収容されたペレット収容容器を順に移動して循環させる移動部材と、
乾燥ボックス内の空気を排気して所要の減圧状態に形成する排気手段と、
上記乾燥ボックスにおける上板の開口部を開閉する蓋と、
開放された開口部を介してペレット収容容器内に未乾燥の合成樹脂ペレットを供給するペ
レット供給手段と、
開放された開口部を介してペレット収容容器内に収容された乾燥状態の合成樹脂ペレット
を取出すペレット取出し手段と、
を備えた合成樹脂ペレット乾燥装置。
【請求項２】
請求項１において、ペレット収容容器は、上面が開放し、有底の四角筒形状で、中心部に
吸引取出し管が、その上端がペレット収容容器の上端と一致し、かつその下端がペレット
収容容器の底面との間に若干の隙間を設けて着脱可能に取付けられた合成樹脂ペレット乾
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燥装置。
【請求項３】
請求項２において、ペレット供給手段は、供給端が吸引取出し管の上端を除いたペレット
収容用の上端開口部に当接或いは近接すると共にペレット取出し手段は、その取出し端が
吸引取出し管の上端に当接する合成樹脂ペレット乾燥装置。
【請求項４】
請求項１において、乾燥ボックスは、ペレット収容容器を複数列、複数行で、かつペレッ
ト収容容器、１個分の空間部を設けて互いに隣接するように収容する箱形状からなると共
にペレット収容容器は、上面が開放し、かつ有底の四角筒形状からなる合成樹脂ペレット
乾燥装置。
【請求項５】
請求項４において、乾燥ボックスの各隅部に移動部材をそれぞれ設け、各隅部に位置する
ペレット収容容器を列方向及び行方向のいずれかへ選択的に移動して乾燥ボックス内に収
容されたペレット収容器を循環移動可能にした合成樹脂ペレット乾燥装置。
【請求項６】
請求項１において、乾燥ボックスは、上板の一部に開口部を有した有底の円筒形状からな
ると共にペレット収容容器は、乾燥ボックスの内面に沿って互いに隣接した状態で、乾燥
ボックスの中心部に設けられた移動部材により順に移動可能に収容される合成樹脂ペレッ
ト乾燥装置。
【請求項７】
未乾燥の合成樹脂ペレットを減圧状態で加熱して乾燥する合成樹脂ペレット乾燥方法にお
いて、
乾燥ボックス内に所定の量の合成樹脂ペレットを収容する複数のペレット収容容器を互い
に隣接した状態で収容した状態で循環回動し、
乾燥ボックスの開口部に合成樹脂ペレットが未収容のペレット収容容器が位置した際には
、開口部を介してペレット供給手段によりペレット収容容器内に所定量の未乾燥合成樹脂
ペレットを供給した後に、ペレット収容容器を順に移動しながら収容された合成樹脂ペレ
ットを減圧状態で加熱乾燥し、
上記移動に伴って乾燥された合成樹脂ペレットが収容されたペレット収容容器が開口部に
位置した際には、開口部を介してペレット取出し手段により乾燥された所定量の合成樹脂
ペレットを取出す、
ことを特徴とする合成樹脂ペレット乾燥方法。
【請求項８】
請求項７において、ペレット収容容器は、上面が開放し、有底の四角筒形状で、中心部に
吸引取出し管が、その上端がペレット収容容器の上端と一致し、かつその下端がペレット
収容容器の底面との間に若干の隙間を設けて着脱可能に取付けられ、ペレット収容容器の
内面と吸引取出し管の間に未乾燥の合成樹脂ペレットを収容すると共に吸引取出し管を介
して乾燥された合成樹脂ペレットを取出し可能にした合成樹脂ペレット乾燥方法。
【請求項９】
請求項８において、ペレット供給手段の供給端を、吸引取出し管の上端を除いたペレット
収容用の上端開口部に当接或いは近接して内面と吸引取出し管の間に未乾燥の合成樹脂ペ
レットを供給して収容すると共にペレット取出し手段の取出し端を、吸引取出し管の上端
に当接して乾燥された合成樹脂ペレットを吸引取出しする合成樹脂ペレット乾燥方法。
【請求項１０】
請求項７において、乾燥ボックス内にペレット収容容器を複数列、複数行で、かつペレッ
ト収容容器、１個分の空間部を設けて互いに隣接するように収容して順送りする合成樹脂
ペレット乾燥方法。
【請求項１１】
請求項１０において、乾燥ボックスの各隅部に移動部材をそれぞれ設け、各隅部に位置す
るペレット収容容器を列方向及び行方向のいずれかへ選択的に移動して乾燥ボックス内に
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収容されたペレット収容器を順に移動する合成樹脂ペレット乾燥方法。
【請求項１２】
請求項７において、乾燥ボックスを、上板の一部に開口部を有した有底の円筒形状とする
と共にペレット収容容器を、乾燥ボックスの内面に沿って互いに隣接した状態で配置し、
乾燥ボックスの中心部に設けられた移動部材によりペレット収容容器、１個分づつ、順に
移動する合成樹脂ペレット乾燥方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、樹脂成形機の成形原料である合成樹脂ペレット（以下、樹脂ペレットと称す
る。）に付着した水分や、含有された結合水を乾燥除去する合成樹脂ペレット乾燥装置及
び合成樹脂ペレット乾燥方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　樹脂成形機に成形原料として供給される樹脂ペレットの表面に付着した水分や、含有さ
れた結合水を乾燥除去する樹脂ペレット乾燥装置としては、例えば特許文献１に示すよう
に、水平状態に配置される１本のチューブにより形成されるペレット収容部材と、当該ペ
レット収容部材を形成するチューブ内に設置されるものであって電動モータにて回転駆動
されるスクリューフィーダと、上記ペレット収容部材内を所定の真空圧状態に保持する真
空引き手段と、上記ペレット収容部材を形成するチューブのところに設けられ、かつ上記
ペレット収容部材内を所定の温度に保持するヒータと、上記ペレット収容部材を形成する
チューブの一方の端部側に形成されるペレット導入部のところに設けられるものであって
所定のアクチュエータにて駆動される導入側開閉と、同じくペレット収容部材を形成する
チューブのもう一方の端部側に形成されるペレット排出部のところに設けられるものであ
って所定のアクチュエータにて駆動される排出側開閉と、これら各開閉を駆動するアクチ
ュエータの作動制御、上記スクリューフィーダを駆動する電動モータの作動制御及び上記
真空引き手段の作動制御、更には上記ヒータの温度制御を行う制御手段とから構成された
ものが知られている。
【０００３】
この種の樹脂ペレット乾燥装置にあっては、樹脂成形機により消費される樹脂ペレットの
量に応じた容量のペレット収容部材内に必要量を一度に投入した後に内部を真空化しなが
ら加熱して上記水分、結合水を乾燥除去している。このため、大型の樹脂成形品を成形す
る樹脂成形機に使用する樹脂ペレット乾燥装置にあっては、大量の樹脂ペレットを収容す
る大容量のペレット収容部材を必要とし、装置自体が大型化すると共に乾燥時間が長時間
化し、樹脂成形機による樹脂ペレットの消費量に整合して樹脂ペレットを乾燥できない問
題を有している。
【０００４】
また、成形される成形品を変更した際には、乾燥する樹脂ペレットの種類を変更する必要
があるが、乾燥する樹脂ペレットを変更するには、変更前後の樹脂ペレットが互いに混ざ
り合うのを回避するため、ペレット収容部材内やスクリューフィーダ等に付着した変更前
の残留樹脂ペレットを完全に除去する必要がある。残留樹脂ペレットを除去するには、ペ
レット収容部材の端部を開放して内部のスクリューフィーダを取出した後に、これらペレ
ット収容部材内やスクリューフィーダにそれぞれ付着した残留樹脂ペレットを除去しなけ
ればならず、その作業に手間がかかり、段取り換え時間が長くなって成形効率が悪くなる
問題を有している。
【特許文献１】特開２００５－２３８６９１号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
解決しようとする問題点は、一度に大量の未乾燥樹脂ペレットを乾燥するには、時間がか
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かり、樹脂成形機による樹脂ペレットの消費量と乾燥量とが整合せず、樹脂成形作業を効
率的に行えない点にある。また、成形品の段取り換えを行う際には、樹脂ペレットの乾燥
装置を構成する各種部品に付着した残留樹脂ペレットを完全に除去するのに手間と時間が
かかり、段取り換え作業を効率的に行えない点にある。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
本発明の合成樹脂ペレット乾燥装置は、上下方向が所要の長さで、有底の中空部を有し、
所定の量の合成樹脂ペレットを収容する複数のペレット収容容器と、複数のペレット収容
容器相互を隣接し、かつ移動可能に支持した状態で収容可能で、少なくとも内面に加熱部
材が設けられると共に大気と連通して内部に空気を流入させる吸引孔を有し、かつ上板の
一部にペレット収容容器の上端と一致する開口部を有した乾燥ボックスと、乾燥ボックス
内に収容されたペレット収容容器を順に移動して循環させる移動部材と、乾燥ボックス内
の空気を排気して所要の減圧状態に形成する排気手段と、上記乾燥ボックスにおける上板
の開口部を開閉する蓋と、開放された開口部を介してペレット収容容器内に未乾燥の合成
樹脂ペレットを供給するペレット供給手段と、開放された開口部を介してペレット収容容
器内に収容された乾燥状態の合成樹脂ペレットを取出すペレット取出し手段とを備えたこ
とを特徴とする。
【０００７】
また、本発明の合成樹脂ペレット乾燥方法は、未乾燥の合成樹脂ペレットを減圧状態で加
熱して乾燥する合成樹脂ペレット乾燥方法において、乾燥ボックス内に所定の量の合成樹
脂ペレットを収容する複数のペレット収容容器を互いに隣接した状態で収容した状態で循
環回動し、乾燥ボックスの開口部に合成樹脂ペレットが未収容のペレット収容容器が位置
した際には、開口部を介してペレット供給手段によりペレット収容容器内に所定量の未乾
燥合成樹脂ペレットを供給した後に、ペレット収容容器を順に移動しながら収容された合
成樹脂ペレットを減圧状態で加熱乾燥し、上記移動に伴って乾燥された合成樹脂ペレット
が収容されたペレット収容容器が開口部に位置した際には、開口部を介してペレット取出
し手段により乾燥された所定量の合成樹脂ペレットを取出すことを特徴とする。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明は、乾燥された少量の樹脂ペレットを短い時間の間に順に供給して樹脂成形機に
よる樹脂ペレットの消費量に整合させて樹脂成形作業を効率的に行うことを可能にする。
また、成形品の段取り換えを行う際には、付着した残留樹脂ペレットを簡易な作業で短時
間に除去することができ、段取り換え作業を効率的に行うことを可能にする。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００９】
本発明は、少量の樹脂ペレットを収容する複数個のペレット収容容器を順に移動しながら
減圧状態で加熱乾燥して乾燥された樹脂ペレットの取出し間隔を短くすることを最良の形
態とする。
【実施例１】
【００１０】
　以下に実施形態を示す図に従って本発明を説明する。
　図１乃至図５に示すように、樹脂ペレット乾燥装置１の本体フレーム３は、奇数個（本
例においては、７個とする。）のペレット収容容器５が起立状態で２列配置されると共に
列方向及び行方向へ移動可能に収容される乾燥ボックス７と、該乾燥ボックス７に上面に
おける一方の列側端部に形成された開口部を閉鎖する蓋装着機構９と、ペレット収容容器
５に乾燥する樹脂ペレットを供給する樹脂ペレット供給機構１１と、ペレット収容容器５
から乾燥された樹脂ペレットを吸引して取出す樹脂ペレット吸引取出し機構１３及び乾燥
ボックス７内の空気を排気して減圧する排気機構（図示せず）とにより構成される。なお
、上記樹脂ペレット吸引取出し機構１３は、例えば真空ポンプや送風機等の負圧発生装置
（図示せず）に接続されている。
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【００１１】
乾燥ボックス７の内面と底面には、電気ヒータ等の平面状加熱部材１７が全体にわたって
取付けられている。また、乾燥ボックス７内における列間の中間部には、長手方向がペレ
ット収容容器５，２個分の長さで、該乾燥ボックス７の高さに等しい電気ヒータ等の平面
状加熱部材１９が起立した状態で取付けられている。これら平面状加熱部材１７・１９は
、それぞれのペレット収容容器５の側面及び底面に近接して所定の温度に加熱するように
構成される。更に、乾燥ボックス７の外面には、例えばグラスウール等の断熱材２１が、
後述する開口部２３を除いて全体を覆うように取付けられる。なお、説明の便宜上、図４
に示す左側列を第１列、右側列を第２列、また下方から上方に向かって第１行、第２行、
第３行、第４行とする。なお、乾燥ボックス７に設けられる平面状加熱部材１７としては
、乾燥ボックス７の外面に取付けてもよい。
【００１２】
乾燥ボックス７における第１列、第１行には、第１列方向に向かって軸線を有し、ペレッ
ト収容容器５，１個分の軸線に長さからなるエアーシリンダー、送りねじを有した電動モ
ータ等の第１移動部材２５が取付けられている。乾燥ボックス７における第１列、第４行
には、第４行方向に向かって軸線を有し、ペレット収容容器５，１個分の軸線に長さから
なるエアーシリンダー等の第２移動部材２７が取付けられている。乾燥ボックス７におけ
る第２列、第４行には、第２列方向に向かって軸線を有し、ペレット収容容器５，１個分
の軸線に長さからなるエアーシリンダー等の第３移動部材２９が取付けられている。同様
に、乾燥ボックス７における第２列、第１行には、第１行方向に向かって軸線を有し、ペ
レット収容容器５，１個分の軸線に長さからなるエアーシリンダー等の第４移動部材３１
が取付けられている。これら第１乃至第４移動部材２５，２７，２９，３１は、各ペレッ
ト収容容器５をそれぞれの軸線方向へ押圧して移動させる。
【００１３】
乾燥ボックス７の上面には、上板７ａが着脱可能に取付けられ、該上板７ａの第１列、第
１行の個所には、後述するペレット収容容器５の上端開口部に一致する大きさで、周縁に
係止部を有した開口部２３が形成される。従って他の列位置及び行位置に対応する乾燥ボ
ックス７の上面は、上面板により閉鎖されている。なお、開口部２３を除いた上板７ａの
上面に断熱材２１を設けることにより保温効果を向上させてもよい。
【００１４】
例えば第４行で、第１列及び第２列間に応じた乾燥ボックス７の上部には、排気機構から
の排気配管３３が接続されている。排気機構は、真空ポンプにより構成され、乾燥ボック
ス７内の空気を排気させる。また、乾燥ボックス７の底面には、複数の吸気孔（図示せず
）７ｂが第１列、第１行の個所を除いた各列位置及び行板に対応して形成され、乾燥ボッ
クス７内に微量の空気を流入させながら排気機構により排気することにより乾燥ボックス
７内を所定の減圧状態に形成される。
【００１５】
各ペレット収容容器５は、有底で、上端が開口し、乾燥ボックス７にほぼ一致する高さか
らなる四角筒形状からなり、中空部の中心部には、上下端が開口し、ペレット収容容器５
より若干短い長さの円筒形状からなる吸引取出し管３５が、その上端をペレット収容容器
５の上端に一致させてそれぞれ取付けられている。従って、各ペレット収容容器５の底面
と吸引取出し管３５の下端の間には、若干の隙間が設けられている。また、各吸引取出し
管３５の周面にて放射方向に延びるように設けられたリブ３５ａには、ペレット収容容器
５の上部から下部にわたって延びる中空部３５ｂが設けられ、該中空部３５ｂは、後述す
るようにペレット収容容器５内にて乾燥された樹脂ペレットを吸引して取出す際に、ペレ
ット収容容器５の下部に空気を導入させて吸引効果を促進させる。なお、各吸引取出し管
３５は、上記リブ３５ａの放射方向端部をペレット収容容器５の内面に設けられた凹部５
ａに係合して取外し可能に取付けられる。
【００１６】
本体フレーム３の後方起立壁には、蓋装着機構９が設けられる。該蓋装着機構９は、本体
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フレーム３の後方起立壁に上下方向へ軸線を有して固定されるエアーモータ、電動モータ
等の回動部材３７と、該回動部材３７の回転軸に基端部が固定され、乾燥ボックス７の開
口部２３に延出する長さからなる回動アーム３９と、該回動アーム３９の先端部にて上下
方向に軸線を有したエアーシリンダ等の上下動部材４１と、該上下動部材４１のロッドに
固定されて開口部２３に挿嵌される蓋４３とから構成される。
【００１７】
該蓋装着機構９は、乾燥ボックス７内の各ペレット収容容器５に収容された樹脂ペレット
を減圧乾燥する際には、回動部材３７の駆動により回動アーム３９を回動して蓋４３を開
口部２３の上方へ移動した後、上下動部材４１を作動して蓋４３を下降して開口部２３に
挿嵌させることにより閉鎖させる。一方、蓋装着機構９は、乾燥された樹脂ペレットを収
容するペレット収容容器５が乾燥ボックス７の第１列及び第１行の位置に移動されると、
上下動部材４１を作動して蓋４３を上方へ移動して開口部２３を開放させた後、回動部材
３７を復動して回動アーム３９を待機位置側へ回動することにより蓋４３を本体フレーム
３の後方に待機させる。なお、開口部２３に対する蓋４３の移動距離が短い場合には、上
下動部材４１により蓋４３を昇降させなくても、乾燥ボックス７内が負圧に形成されるこ
とにより蓋４３を吸引して開口部２３を閉鎖させることができる。この場合にあっては、
回動アーム３９の先端部に対して蓋４３を圧縮ばね等により弾性的に支持する構成であれ
ばよい。
【００１８】
本体フレーム３の後方起立壁には、長手方向に延出する走行フレーム４９が設けられ、該
走行フレーム４９には、第１及び第２走行体５１・５３が長手方向へ独立して移動するよ
うに支持される。第１及び第２走行体５１・５３には、エアーシリンダや、電動モータに
連結された送りねじ等の第１及び第２駆動部材５５・５７（図１乃至図３は、エアーシリ
ンダにより構成される駆動部材を示す。）が連結され、各駆動部材５５・５７の駆動によ
り第１及び第２走行体５１・５３が乾燥ボックス７における開口部２３の上方に位置する
ように移動される。
【００１９】
第１走行体５１には、上下方向に軸線を有した樹脂ペレット供給機構１１が所定のストロ
ークで上下方向へ移動可能に設けられ、該樹脂ペレット供給機構１１は、エアーシリンダ
等の第１作動部材５９の作動に伴ってその供給口を、乾燥ボックス７の第１列及び第１行
に位置するペレット収容容器７における吸引取出し管３５を除いた上端の開口に近接する
位置と離間した位置の間で昇降させる。
【００２０】
第２走行体５３には、上下方向に軸線を有した樹脂ペレット吸引取出し機構１３が所定の
ストロークで上下方向へ移動可能に設けられ、該樹脂ペレット吸引取出し機構１３は、エ
アーシリンダ等の第２作動部材６１の作動に伴ってその吸引口を、乾燥ボックス７の第１
列及び第１行に位置するペレット収容容器７における吸引取出し管３５の上端に圧接する
位置と離間した位置の間で昇降させる。
【００２１】
　次に、上記のように構成された樹脂ペレット乾燥装置１による樹脂ペレットの乾燥作用
および乾燥方法を説明すると、乾燥ボックス７内には、７個のペレット収容容器５が、２
列、４行配置で、途中に１個分のスペースを残して連続するように収容され、例えば１個
分のスペースが第１列、第１行に設定されているとする。また、図７乃至図９は、説明の
都合上、吸引取出し管３５の外周に設けられた中空部３５ｂを有したリブ３５ａの図示を
省略する。
【００２２】
　上記状態にて第４移動部材３１を作動して第２列、第１行に位置するペレット収容容器
５を第１列、第１行の位置へ移動させる。また、第３移動部材２９を作動して第２列、第
４行に位置するペレット収容容器５を第２列の下位行側へ押し出す。更に、第２移動部材
２７を作動して第１列、第４行に位置するペレット収容容器５を、第２列第４行側へ押し
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出す。（図６参照）
【００２３】
　次に、上記状態にて第１駆動部材５５を作動して樹脂ペレット供給機構１１を乾燥ボッ
クス７の開口部２３上方へ移動させた後、第１作動部材５９を作動して樹脂ペレット供給
機構１１の供給ノズル下端を開口部２３に応じた乾燥ボックス７の第１列、第１行に移動
されたペレット収容容器５における吸引取出し管３５を除いた上端開口に近接させる。こ
の状態で樹脂ペレット供給機構１１における供給ノズルを開放して吸引取出し管３５の周
囲に位置するペレット収容容器５の空間部内に所定量の樹脂ペレットを供給して収容させ
る。なお、上記動作後においては、第１駆動部材５５及び第１作動部材５９をそれぞれ復
動して樹脂ペレット供給機構１１を原位置へ戻す。（図７参照）
【００２４】
　次に、回動部材３７を駆動して回動アーム３９を、その先端部が乾燥ボックス７の開口
部２３上方に位置するように回動した後、上下動部材４１を作動して蓋４３を開口部２３
に挿嵌して閉鎖させる。上記動作後、又は上記動作に先立って第１移動部材２５を作動し
て第１列、第１行に位置するペレット収容容器５を第１列の上位行に向かって押し出すこ
とにより第１列に位置する各ペレット収容容器５を移動させる。（図８参照）
【００２５】
上記状態にて乾燥ボックス７内は、吸気孔により大気の流入を可能にした状態で駆動され
る排気機構により内部の空気が排気されることにより所要の減圧状態に形成されると共に
乾燥ボックス７内の各ペレット収容容器５は、当接或いは近接する平面状加熱部材１７・
１９によりペレット収容容器５に収容された樹脂ペレットが溶融しない温度まで加熱され
る。これによりペレット収容容器５に収容された樹脂ペレットは、減圧状態、従って沸点
が大気圧より低くなった状態で加熱されて付着した水分や、含有された結合水が水蒸気化
して排気されることにより乾燥される。
【００２６】
次に、所定の時間が経過した際に、上記したように第４移動部材３１を作動して第２列、
第１行に位置するペレット収容容器５を第１列、第１行へ、第３移動部材２９を作動して
第２列、第４行に位置するペレット収容容器５を下位行側へ、第２移動部材２７を作動し
て第１列、第４行に位置するペレット収容容器５を第２列、第４行側へそれぞれ移動させ
る。
【００２７】
そして上記と同様に乾燥ボックス７の第１列、第１行にペレット収容容器５が移動される
と、先ず、上下動部材４１を復動して開口部２３から蓋４３を取外した後、回動部材３７
を復動して回動アーム３９を原位置に戻して待機させることにより開口部２３を開放させ
る。そして上記と同様に、樹脂ペレット供給機構１１を開口部２３へ移動して供給ノズル
下端を第１列、第１行に位置するペレット収容容器５の上端開口に近接させた後に、供給
ノズルを開放してペレット収容容器５内に所定量の樹脂ペレットを供給して収容させる。
【００２８】
上記動作後においては、上記と同様に樹脂ペレット供給機構１１を原位置に戻した後に、
蓋４３を開口部２３に挿嵌して閉鎖させる。なお、上記した所定時間は、７個のペレット
収容容器５の全部に収容される未乾燥の樹脂ペレットの全てを乾燥するのに要する時間を
、ペレット収容容器５の個数で除した時間に設定すればよい。
【００２９】
上記動作の繰り返しによりそれぞれのペレット収容容器５に収容された未乾燥の樹脂ペレ
ットは、所定時間毎の順送りに伴って減圧加熱乾燥される。そして第１乃至第４移動部材
２５，２７，２９，３１の作動による順送りに伴って、例えば最初に未乾燥の樹脂ペレッ
トが収容されて減圧乾燥されたペレット収容容器５が乾燥ボックス７の第１列、第１行に
位置されると、先ず、開口部２３から蓋４３を取外した後、第２駆動部材５７を駆動して
樹脂ペレット吸引取出し機構１３を開口部２３の上方へ移動し、次に第２移動部材６１を
作動して吸引孔を、吸引取出し管３５の上端に圧接させる。（図９参照）
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【００３０】
この状態で樹脂ペレット吸引取出し機構１３に接続された負圧発生装置を駆動して吸引取
出し管３５を介して該吸引取出し管３５とペレット収容容器５の内面間に収容された乾燥
状態に樹脂ペレットを吸引して取出す。このとき、リブ３５ａに設けられた中空部３５ｂ
により空気をペレット収容容器５の下部に流入させることにより乾燥された樹脂ペレット
の吸引取出しを効率的に行わせることができる。そして取出された乾燥状態の樹脂ペレッ
トは、例えばストックホッパー（図示せず）に一時的に溜めたり、直接、樹脂成形機の原
料ホッパー圧送し、成形原料として使用する。
【００３１】
上記した乾燥された樹脂ペレットの取出し後においては、上記と同様に樹脂ペレット供給
機構１１を開口部２３へ移動して乾燥された樹脂ペレットが取出されたペレット収容容器
５に対して未乾燥の樹脂ペレットを所定量、供給して収容した後に、蓋４３により開口部
２３を閉鎖して上記と同様に減圧状態で加熱乾燥させる。
【００３２】
また、樹脂成形機により成形される成形品を変更する場合には、乾燥する樹脂ペレットを
変更する必要がある。この場合においては、ペレット収容容器５内に残留している前の成
形品に使用した樹脂ペレットを完全に除去する必要がある。本実施例にあっては、乾燥ボ
ックス７の上板７ａを取外した後、該乾燥ボックス７内からペレット収容容器５をそれぞ
れ取出し、次に該ペレット収容容器５内から吸引取出し管３５を上方へ引き出して取外し
てペレット収容容器５内や吸引取出し管３５に付着した樹脂ペレットを真空吸引して除去
することができる。（図１０参照）
【００３３】
本実施例は、少量の乾燥された樹脂ペレットを短時間毎に供給することができ、樹脂成形
機に対して乾燥された樹脂ペレットを確実に供給することができる。また、成形品を変更
する際には、ペレット収容容器５から吸引取出し管３５を取り外して残留した樹脂ペレッ
トを簡易、かつ効率的に除去して段取り換えを行うことができる。
【実施例２】
【００３４】
　図１１は、乾燥ボックスの概略を示す平面説明図であり、図１１においては、乾燥ボッ
クス及びペレット収容容器に付いてのみ、図示するが、実施例２に係る樹脂ペレット乾燥
装置としては、実施例１と同様に蓋装着機構９、樹脂ペレット供給機構１１、樹脂ペレッ
ト吸引取出し機構１３及排気機構が設けられる。これらの部材、機構等に関する詳細な説
明に付いては、実施例１と同様であるため、省略する。
【００３５】
　図１１に示すように、実施例２に係る樹脂ペレット乾燥装置の本体フレーム（図示せず
）は、乾燥ボックス１０１が取付けられる。該乾燥ボックス１０１は、有底で、上板の一
部に後述するペレット収容容器１０３の上端開口に応じた大きさの開口部１０５を有し、
所要の高さからなる円筒形状に形成される。該乾燥ボックス１０１の内周面又は外周面、
底面には、電気ヒータ等の面状加熱部材１０７が全体にわたって取付けられている。
【００３６】
また、乾燥ボックス１０１の中心部には、上下方向に軸線を有した回転体１０９が気密状
態で回転可能に支持され、該回転体１０９は、連結された電動モータ、エアーモータ等の
移動部材（図示せず）により後述するペレット収容容器１０３，１個分に応じた回転角度
で間欠的に回転させる。
【００３７】
上記回転体１０９の外周面には、ペレット収容容器１０３の一部に係止する複数個の支持
板１０９ａが放射方向へ延出して設けられる。上記支持板１０９ａに各面には、電気ヒー
タ等の面状加熱部材１１１が取付けられる。また、乾燥ボックス１０１の内周面と回転体
１１０９の外周面の間の空間部には、周方向へ複数個のペレット収容容器１０３が、その
内周側が上記した支持板１０９ａ間に係止されて周方向へ移動可能に設けられる。
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【００３８】
各ペレット収容容器１０３は、乾燥ボックス１０１とほぼ一致する高さで、平面が各支持
板１０９ａ間の角度に対応する扇形で、上端が開口した中空部を有している。そして各ペ
レット収容容器１０３における中空部の中央部には、吸引取出し管１１３が、その下端が
ペレット収容容器１０３の底面との間に若干の間隙を有すると共にその上端がペレット収
容容器１０３の上端に一致するように取付けられる。該吸引取出し管１１３は、実施例１
の吸引取出し管３５と同様に、外周にて放射方向に延びる突部１１３ａをペレット収容容
器１０３の内面に形成された凹部１０３ａに係合することにより着脱可能に取付けられる
。
【００３９】
尚、乾燥ボックス１０１の周面及び底面には、実施例１と同様に断熱材（図示せず）が取
付けられている。また、乾燥ボックス１０１の一部には、大気と連通して内部に空気を流
入させる吸気孔（図示せず）が形成されると共に排気機構が接続され、内部に空気を流入
させながら排気して所要の減圧状態に形成する。
【００４０】
実施例１は、乾燥ボックス７に収容されるペレット収容容器５を１個抜きの状態で収容し
て循環移動させる構成としたが、実施例２においては、乾燥ボックス１０１の空間部全体
に複数個のペレット収容容器１０３を、相互が隣接するように収容し、回転体１０９の間
欠回転に伴ってペレット収容容器１０３を開口部１０５に順次、移動して未乾燥の樹脂ペ
レットの供給、乾燥された樹脂ペレットの吸引取出しを可能にする。
【００４１】
上記説明は、乾燥ボックス７の上板７ａを取外して開放させた状態で収容された複数のペ
レット収容容器５を取外し、これらペレット収容容器５及び乾燥ボックス７内に付着した
残留樹脂ペレットを除去できるようにしたが、乾燥ボックス７の上板７ａを一体に形成す
ると共に上板７ａに形成される開口部２３を、ペレット収容容器５の上部より一回り大き
い、平面四角形とし、該開口部２３からペレット収容容器５を、直接取出し可能にする構
成であってもよい。
【００４２】
上記説明は、ペレット収容容器５を、平面が正方形の角筒形状とし、その中心部に吸引取
出し管３５を設ける構成としたが、ペレット収容容器５を、平面が長方形の角筒形状とし
、その中空部の一方側に吸引取出し管を設けた構成であってもよい。この場合にあっては
、ペレット供給機構のノズルに邪魔板を設けることなく、ペレット収容容器５における吸
引取出し管を除いた個所に位置させて未乾燥の樹脂ペレットを簡易、かつ効率的に供給す
ることができる。
【図面の簡単な説明】
【００４３】
【図１】本発明に係る樹脂ペレット乾燥装置の概略を示す斜視図である。
【図２】樹脂ペレット乾燥装置の正面図である。
【図３】樹脂ペレット乾燥装置の平面図である。
【図４】乾燥ボックスにおけるペレット収容容器の収容状態を示す横断面説明図である。
【図５】乾燥ボックスの開口部に応じた個所の一部縦断面説明図である。
【図６】開口部に対するペレット収容容器の移動状態を示す説明図である。
【図７】ペレット収容容器に対する未乾燥の樹脂ペレットの供給状態を示す説明図である
。
【図８】開口部の閉鎖状態を示す説明図である。
【図９】乾燥された樹脂ペレットの吸引取出し状態を示す説明図である。
【図１０】ペレット収容容器における吸引取出し管の取外し状態を示す説明図である。
【図１１】実施例２に係る乾燥ボックス及びペレット収容容器の取付け状態を示す説明図
である。
【符号の説明】
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【００４４】
１　樹脂ペレット乾燥装置
３　本体フレーム
５　ペレット収容容器
７　乾燥ボックス
７ａ　上板
９　蓋装着装置
１１　樹脂ペレット供給装置
１３　樹脂ペレット吸引取出し装置
１７・１９　平面状加熱部材
２１　断熱材
２３　開口部
２５　第１移動部材
２７　第２移動部材
２９　第３移動部材
３１　第４移動部材
３３　排気配管
３５　吸引取出し管
３５ａ　リブ
３５ｂ　中空部
３７　回動部材
３９　回動アーム
４１　上下動部材
４３　蓋
４９　走行フレーム
５１　第１走行体
５３　第２走行体
５５　第１駆動部材
５７　第２駆動部材
５９　第１作動部材
６１　第２作動部材
１０１　乾燥ボックス
１０３　ペレット収容容器
１０５　開口部
１０７　面状加熱部材
１０９　回転体
１０９ａ　支持板
１１１　面状加熱部材
１１３　吸引取出し管
【要約】
【課題】乾燥された少量の樹脂ペレットを短い時間の間に順に供給して樹脂成形機による
樹脂ペレットの消費量に整合させて樹脂成形作業を効率的に行う。成形品の段取り換えを
行う際には、付着した残留樹脂ペレットを簡易な作業で短時間に除去することができ、段
取り換え作業を効率的に行う。
【解決手段】少量の樹脂ペレットを収容する複数個のペレット収容容器を順に移動しなが
ら減圧状態で加熱乾燥して乾燥された樹脂ペレットの取出し間隔を短くする。
【選択図】　　　　図４
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【図１】 【図２】

【図３】 【図４】
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【図５】 【図６】

【図７】 【図８】
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【図９】 【図１０】

【図１１】
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