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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
互いに当接される周縁フランジ部を有する本体部と蓋体部とからなり、内部に大型の精密
シート状製品または半製品を収容するための密封容器であって、本体部と蓋体部とはそれ
ぞれ熱可塑性樹脂シートの補強用リブを設けた真空または圧空成型体からなり、
　本体部と蓋体部とを形成する熱可塑性樹脂シートが、それぞれ親水性ポリマーを配合し
たポリアクリロニトリル系樹脂からなる剛性の制電性樹脂からなり、
　更に、本体部と蓋体部のそれぞれの周縁フランジ部に隣接する複数個所に前記精密シー
ト状製品または半製品の保持部材が設けられており、且つ、
　本体部および蓋体部の一方の保持部材がテーパ部および前記精密シート状製品または半
製品の厚みより小さい高さの突き当て端壁部を有し、本体部および蓋体部の他方の保持部
材が前記一方の保持部材のテーパ部よりも長いテーパ部を有し、
　保持部材に隣接して前記精密シート状製品または半製品の荷重の支持強度補強用のエプ
ロン部が真空または圧空成型により形成されている
ことを特徴とする、航空機輸送に適した大型精密シート状製品または半製品用密封容器。
【請求項２】
本体部と蓋体部の少なくとも一方の周縁フランジ部には、密閉用のＯリング収容溝が設け
られている請求項１に記載の容器。
【請求項３】
保持部材はインサートとして真空または圧空成型された熱可塑性樹脂シートに一体的に取
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り込まれて固定保持されている請求項１または２に記載の容器。
【請求項４】
保持部材が熱可塑性樹脂シートよりも軟質且つ摺動性の熱可塑性樹脂からなる請求項３に
記載の容器。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、フォトマスク（レチクルを含む）あるいはその保護膜であるペリクル、半導
体ウェハー関連製品、液晶をはじめとする各種ディスプレイ製品等の精密シート状（半）
製品、すなわち製品あるいはその（ガラス）基板等の完成に至るまでの半製品、であって
大型（ここで意図しているのは少なくとも一辺が５００ｍｍ以上）のものの搬送のために
用いられる密封容器に関する。
【背景技術】
【０００２】
　上述したような精密シート状（半）製品は、一般に機械的には脆弱な場合が多く、また
その上に形成した精密部品ないし部材も一層脆弱である場合が多い。更に精密シート状（
半）製品は、その用途適性上、極端にゴミ、特に０．３μｍ以下という付着性の微細ゴミ
を嫌うため、その容器の密封性には特別の注意を払う必要がある。特に上記のような精密
シート状（半）製品は、日本から海外に航空機を用いて輸出されることも多く、航空機の
内（特に荷物庫）と大気圧との気圧差により容器内に微細ゴミが導入されがちである。ま
た、微細ゴミの付着を嫌うため、一般のガラス製品のように摩擦により微細ゴミの発生し
がちな発泡樹脂により容器本体を形成したり（例えば特許文献１）、あるいは、発泡樹脂
緩衝材を容器内に配置することも適当でない。更に、上述したような精密シート状（半）
製品、特にディスプレイ製品ならびにそれに対応するフォトマスク製品等は、大型大画面
ディスプレイの要求に伴い、またフォトマスク製品の場合はそれに加えてディスプレイ製
品等の最終製品を一挙に複数台分焼付けるため、等の理由により、その大型化（大面積化
）は避けられない状況となっている。これに伴い新たにいくつかの問題も生じている。す
なわち、大型化に伴い、内容物である精密シート状（半）製品自体の重さも５～１０ｋｇ
と重くなり、その荷重を支持し、更にその支持に際して精密シート状（半）製品に容器の
変形による応力を及ぼさないようにするためには、容器自体にかなりの強度が要求される
が、これを従来のように金属材料で形成すると、例えジェラルミンのような軽金属を使用
するとしても、容器のみで４０ｋｇ以上、内容物も含めて５０ｋｇ以上となり、その外形
寸法の増大も相俟って、人手による搬送が著しく困難となる。また容器内に精密シート状
（半）製品を収容するに際しては、少なくともその一面（精密部材形成面）を容器内の他
の部材に接触しないように支持する必要もある。
【特許文献１】特開２００１－３１１６５号公報
【発明の開示】
【発明が解決しようとする課題】
【０００３】
　従って、本発明の主要な目的は、フォトマスク等の大型精密シート状（半）製品を、不
適当な応力を及ぼすことなく安全に収容・支持することが可能で比較的軽量な密封容器を
与えることにある。
【課題を解決するための手段】
【０００４】
　　本発明者等の研究によれば、上述の目的の達成のためには、それぞれ適当な補強処理
手段を講じた熱可塑性樹脂シートの真空または圧空成型体からなる本体部と蓋体部の二つ
割り構造を有する密封容器が極めて好ましいことが見出された。すなわち、本発明の航空
機輸送に適した大型精密シート状製品または半製品用密封容器は、互いに当接される周縁
フランジ部を有する本体部と蓋体部とからなり、内部に大型の精密シート状製品または半
製品（以下、「精密シート状（半）製品」と総称する）を収容するための密封容器であっ
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て、本体部と蓋体部とはそれぞれ熱可塑性樹脂シートの補強用リブを設けた真空または圧
空成型体からなり、
　本体部と蓋体部とを形成する熱可塑性樹脂シートが、それぞれ親水性ポリマーを配合し
たポリアクリロニトリル系樹脂からなる剛性の制電性樹脂からなり、
　更に、本体部と蓋体部のそれぞれの周縁フランジ部に隣接する複数個所に精密シート状
（半）製品の保持部材が設けられており、且つ、
　本体部および蓋体部の一方の保持部材がテーパ部および精密シート状（半）製品の厚み
より小さい高さの突き当て端壁部を有し、本体部および蓋体部の他方の保持部材が前記一
方の保持部材のテーパ部よりも長いテーパ部を有し、
　保持部材に隣接して精密シート状（半）製品荷重の支持強度補強用のエプロン部が真空
または圧空成型により形成されている
ことを特徴とするものである。

【０００５】
　本発明の精密シート状（半）製品用の密封容器を構成する本体部と蓋体部は、いずれも
、肉厚が不均質で特に局部的に厚肉化しがちな射出成形体と異なり、均一な厚さで提供さ
れる熱可塑性樹脂シートの真空または圧空成型体であるため、全体として軽量でありなが
ら均一な強度を示し、一体形成された補強用リブの作用もあって大面積でありながら、そ
の反りやたわみによる変形が防止される。また本体部と蓋体部は、それぞれ周縁フランジ
部を有し、それらの当接構造を採ることにより容器の密閉性も改善される。
【発明を実施するための最良の形態】
【０００６】
　以下、本発明をその好ましい実施形態について、図面を参照しつつ、より具体的に説明
する。
【０００７】
（横型構造）
　図１は、横型（すなわち、本体部と蓋体部の周縁フランジ部の当接面と概ね平行な位置
に精密シート状（半）製品を収容する型）の大型精密シート状（半）製品用密封容器の本
体部１０の平面図、図２は、図１のＡ－Ａ線矢視方向の断面図であり、図３はその蓋体部
２０との組合せ使用状態を示す周縁部近傍部分断面図である。
【０００８】
　図１および２を参照して、この例の容器本体部１０は、概ね横形矩形（より詳しくは、
図示位置において縦約７００ｍｍ×横約８００ｍｍ）の寸法を有する合成石英製基板上に
形成した液晶ディスプレイ用フォトマスク（以下、「（半）製品シート」と称する）の横
型容器本体部であって、平面外形寸法は約８８０ｍｍ×約９３０ｍｍ×深さ約５０ｍｍで
ある。該容器本体部は、概ね厚さが約５ｍｍの熱可塑性樹脂の真空または圧空成型体１か
らなる。その底部には曲率半径約３０ｍｍ、高さ約１０ｍｍ（図２）の円弧状断面を有す
る約５８０ｍｍの長さの補強用リブ２が４本、井桁形状に配列されている。
【０００９】
　本体部１の周縁部には４辺に亘って幅約１００ｍｍのフランジ部３が形成されて、精密
シート状（半）製品収容部４を包囲している。フランジ部３は、補強用リブ２を設けた収
容部４の底部よりは約５０ｍｍ高く形成されている。収容部４の外縁近傍の４辺には各３
個の精密シート状（半）製品保持部材５が形成されている。この保持部材５は、中央に向
け下向きに約５°程度のテーパを有するシート支承部５ａと、これよりは（半）製品シー
トＡ（図３）の厚さよりわずかに小さい高さのシート突き当て端壁部５ｂとを有し、この
例では、本体部１の真空または圧空成型に先立って予めインサートとして型中に配置され
、真空または圧空成型時に成型樹脂シートに一体的に取り込まれて固定保持される。特に
保持部材５を固定保持する樹脂シート成型部は、底部から約３０～４０ｍｍの中間的な高
さのエプロン部６を形成しており、保持部材５にかかる（半）製品シートＡの荷重を支承
する構造となっている。周縁フランジ部３上には、その全周に亘って容器の密閉性を向上
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するための弾性Ｏリングを収容する溝部７が形成されており、また４つの角部には、対向
位置に配置される蓋体部との位置合せ用の凸部８ａおよび凹部８ｂが形成されており、蓋
体部の対応位置に設けた位置合せ用の凹部８ｂおよび凸部８ａと嵌合して位置合せ可能と
されている。
【００１０】
　周縁フランジ部３の外縁には概ね下向きのフラップ３ａが形成されており、フランジ３
の補強作用をしているが、その一部（この例では各辺２個所）には切欠き部３ｂが設けら
れ、また周縁フランジ部３にはビス止め孔３ｃもいくつか設けられている。
【００１１】
　上記した本体部１０と組合せて用いられる蓋体部２０（一部のみを図３に示す）は、概
ね本体部１０と対称な構造を有し、この例においてはＯリング用溝７が設けられていない
こと、および（半）製品シート保持部材１５のテーパ部１５ａが本体部の（半）製品シー
ト保持部材５のテーパ部５ａよりも長くとられていて、シート突き当て端壁部が設けられ
ていない点のみで、本体部と異なる。
【００１２】
　この本体部１０と蓋体部２０からなる精密シート状（半）製品用容器の使用態様、特に
（半）製品シート６の保持態様は図３に示す通りであり、（半）製品シート６は、その端
部において支持部材５，１５間に挟持されて保持され、容器の密封性は、溝部７に配置さ
れたＯリング９をフランジ３，１３で押圧挟持することにより確保される。支持部材５－
１５間およびＯリング９を挟持するフランジ部３－１３間への押圧力は、フランジ３－１
３間にクランプ錠を設けること、あるいは周縁部切欠き部３ｂを利用してラチェット・バ
ックル錠を設けること、あるいはビス孔３ｃを利用してビス止めすることにより確保され
る。
【００１３】
　なお、（半）製品シートＡの端部は、図３に示すように支持部材５の端壁５ｂに突き当
てられた状態でなくとも、図４に示すように若干の間隙を残して保持されてもよい。特に
本体部の対向辺に設けられる一対の支持部材５のシート突き当て端壁５ｂ間の距離は（半
）製品シートＡの幅よりも若干多くとっているため、対向辺の少なくとも一方では図４に
示すような間隙（あそび）が生ずるのが通常である。また、この例においては、本体側の
支持部材５のシート突き当て端壁の高さは（半）製品シートＡ厚みよりも若干低くしてあ
り、且つ蓋体側の支持部材１５のテーパ部１５ａの長さは本体側の支持部材５のテーパ部
５ａの長さよりも大きくとってある。これにより、支持部材15の取り付けに際し、多少の
横ずれが起こっても、支持部材15の下面が精密シート状（半）製品Ａの上面に接触して損
傷を起こすおそれが除かれている。テーパ部長さの差を大きく取れば、取り付けの位置ず
れに対する安全性は増すが、過大になると、（半）製品シートＡの支持（締め付け）が不
十分になる可能性がある。なお、シート突き当て端壁部を有する支持部材を蓋体側に設け
、より長いテーパ部を有する支持部材を本体側に設けることももちろん可能である。
【００１４】
（材質）
　各部の材質について補足説明すると、本体部１０の、（半）製品シート保持部材５以外
の部分を構成する真空または圧空成型体１は基本的には任意の熱可塑性樹脂からなるが、
（半）製品シートへの微細ゴミの静電的付着を避けるために、制電性樹脂からなることが
好ましい。制電性樹脂は、永久制電性を有することが好ましく、そのように永久制電性を
有する制電性樹脂の例としては、（ａ）親水性ポリマー３～１００重量部、（ｂ）熱可塑
性樹脂０～９７重量部、（（ａ）との合計量１００重量部）、及び（ｃ）２価以上の金属
塩０．００１～０．５重量部からなるものが知られており（特開２００３－１８３５２９
号公報）、本発明でも好適に用いられる。但し、極度の光学特性（くもりの発生防止）を
要求するのでなければ（ｃ）２価以上の金属塩の添加は要求されない。なかでも（ａ）親
水性ポリマーとしては、アルキレンオキサイド基を有するゴム状幹重合体を含むグラフト
共重合体に、更にアニオン系界面活性剤を配合したもの（特開昭５９－２４６２号公報）
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を用い、これに、ポリアクリロニトリル系樹脂、ポリスチレン系樹脂、ポリメタクリル酸
メチル系樹脂等の剛性の熱可塑性樹脂を配合して、（半）製品シートに対してたわみ応力
を容易に与えないような剛性を付与したものが好ましい。因みに上記の実施例においては
、上記親水性ポリマー１０重量％とポリアクリロニトリル系樹脂（ＢＰＡｍｏｃｏ社製「
Ｂａｒｅｘ　２１０」）９０重量％とからなる厚さ５ｍｍの制電性樹脂シート（曲げ弾性
率２ＧＰａ）の真空成型体１を用いており、特に本発明では親水性ポリマーを配合したポ
リアクリロニトリル系樹脂からなる剛性の制電性樹脂からなる熱可塑性樹脂シートの真空
または圧空成型体が用いられる。
【００１５】
　（半）製品シート保持部材５自体を、上記したような制電性樹脂で形成することもでき
る。しかし、この場合でも、保持部材５を、真空または圧空成型体の一部として（すなわ
ち、ほぼ均しい肉厚で）形成することは、（半）製品シートの荷重を含めた応力の集中を
支承するには無理がある。従って、この際には、制電性樹脂により保持部材５を別途形成
しておいて、上述したように、この保持部材５をインサートとして型中に配置し、真空ま
たは圧空成型時に成形樹脂シートに一体的に取り込ませて、固定保持される形態が好まし
い。保持部材５を、インサート成形でなく、ビス止めにより本体または蓋体に固定保持す
る場合には、密封性が不完全となり、また接着剤により固定保持する場合には接着剤によ
る（半）製品シートＡの汚染の可能性があるので前記のようなインサート成形が好ましい
。保持部材の端壁部５ｂと（半）製品シートＡ端部との若干の間隙（あそび）のために、
保持部材５の特に支承部５ａと、（半）製品シートＡの端部とでは若干の摺動が起り得る
。従って、より好ましくは保持部材５は、テフロン（登録商標）等のフッ素系樹脂、ポリ
エチレン等のオレフィン系樹脂、ポリアセタール樹脂等の真空または圧空成型体１の構成
樹脂よりは、軟質で摺動性のよい樹脂を用いるのがよい。上記例では、概ねＬ字形断面を
有するテフロン製の保持部材５を用いている。
【００１６】
　Ｏリング９（図３）としては、フッ素ゴムやシリコーンゴム等の弾性樹脂からなるもの
が用いられ、中でも制電性の弾性樹脂からなることが好ましい。Ｏリングは、図示のよう
な中実なもの（例えば直径８ｍｍ）に限らず、中空形状（例えば外径８ｍｍに対して、内
径４～６ｍｍ）として変形ストロークを増大することも好ましい。
【００１７】
（変形例）
　上記においては、液晶ディスプレイ用フォトマスクの横型容器の好ましい一実施例につ
いて説明した。しかし、本発明の範囲内で、上記実施例の容器は各種の変形が可能である
。そのような変形例のいくつかについて、述べる。
【００１８】
　例えば、上記例では、保持部材５は３個、計１２個用いているが、これはもちろん適宜
増減可能である。但し、各辺２以上、計８以上であることが好ましい。また上記例では、
本体部周縁フランジ部上の４つの角部近傍に本体部－蓋体部位置合せ用の凸部８ａおよび
凹部８ｂを各２個、計４個を本体部、蓋体部の双方に設けているが、これらを４辺の中間
に設けること、数を適宜増減すること（但し、本体部、蓋体部についてそれぞれ２個以上
設けることが好ましい）はいずれも可能である。また本体部、蓋体部のそれぞれに凸部８
ａおよび凹部８ｂを同数ずつ形成することは、本体部と蓋体部の真空または圧空成型型を
できるだけ共通構造化する上で好ましいが、本体部と蓋体部が一方に凸部８ａ、他方に凹
部８ｂを配置することも、容器の機能上は可能である。同様のことは、Ｏリング溝７につ
いてもいえる。すなわちＯリング溝７をより浅くして、蓋体部の周縁フランジ部にも対称
のＯリング溝を設ければ、本体部と蓋体部の真空または圧空成型体部分（つまりインサー
トとして配置する保持部材形状に拘らずに）は、全くの対称形となり、同一型を用いるこ
とも可能になる。
【００１９】
　周縁フランジ部３の下向きフラップ部３ａは補強のために好ましいが必須ではない。ま
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た切欠部３ｂ、ビス孔３ｃは省略可能である。
【００２０】
　補強リブ２ならびに位置合せ凸部８ａおよび凹部８ｂの断面形状は、半円ないし半球で
なく、角形であってもよい。
【００２１】
（縦型構造）
　本発明の精密シート状（半）製品用密封容器は、縦型容器（すなわち本体部と蓋体部の
当接面にほぼ垂直な位置に精密シート状（半）製品を収容する型の容器）としても構成可
能である。図５（本体部－蓋体部組合せ斜視図）、図６（本体部上からの平面図（ａ）お
よび側面図（ｂ））および図７（容器内（半）製品シート収容態様を示す正面図（ａ）お
よび断面図（ｂ），（ｃ）は、そのような縦型容器の一例として、各種ディスプレイ製造
のためのガラス基板用の容器の概容を示すものである。
【００２２】
　すなわち、この縦型容器は、図５に示すように、口径周囲が約２２００ｍｍ、高さが約
３５０ｍｍの本体部３０と、高さが約１８０ｍｍの蓋体部４０とからなり、それぞれは厚
さ約５０ｍｍの制電性樹脂シート（親水性ポリマー１０重量％とポリアクリロニトリル系
樹脂９０重量％からなる）の真空または圧空成型体２１および３１からなり、それぞれ側
壁補強用リブ２２および３２を設けてある。また、本体部と蓋体部は互いに当接される幅
約３０ｍｍの周縁フランジ部２３および３３を有し、本体部の周縁フランジ部２３には、
Ｏリング収容溝２７が設けられている。また本体部内には、ガイド溝部材２６を介して、
中央にシート挿入支持用溝２５ａを設けた一対の保持部材２５が、その上端が周縁フラン
ジ部２３を突き抜け上方へ延長する形態で挿入されている。図６（ａ）に示すように本体
部の底部には、補強用リブ２２ａが設けられているほか、保持部材２５の下端保持用溝２
６ａａを有する支持部材２６ａが配置されている。使用に際しては、これらガイド溝部材
２６に沿って導入され支持部材２６ａの保持用溝２６ａａに下端を保持された保持部材２
５のシート挿入支持用溝２５ａに沿って挿入された（半）製品シートＡ２は下端を本体部
底部に設けたシート保持溝２５ｂｂを有するシート下端保持部材２５ｂに保持され、蓋体
部側に設けた保持溝３５ｂを設けた保持部材３５により上端を保持される形態で本体部３
０および蓋体部４０からなる容器に収容される。本体部３０と蓋体部４０の周縁フランジ
部の当接に先立っては、収容溝２７にはＯリング（図示せず）が配置され、周縁フランジ
部２３－３３間のクランプ錠あるいはラチェットバックル錠等による周縁フランジ部の当
接圧力により容器の密閉が確保される。
【００２３】
　真空または圧空成型体２１，３１および保持部材２５，２５ｂ，２６ａ，３５等の材質
は、それぞれ図１～４で説明した真空または圧空成型体１および保持部材５の材質と同様
である。
【００２４】
（更なる変形例）
　上記においては、主として、１枚の（半）製品シートを収容する例について説明した。
しかし、本発明の密封容器は、複数枚の（半）製品シートの収容にも適用可能である。特
に縦型容器は、複数枚の（半）製品シートの収容に適している。図８は、このような複数
枚の（半）製品シートの収容用の密封容器の、蓋体部を上方にはずした状態の模式斜視図
である。図８を参照して、この縦型密封容器は、それぞれ真空または圧空樹脂成型体５１
および６１からなり、容器内部のガス置換用のノズル５２および６２を備えた本体部５０
および蓋体部６０からなる。また本体部５０中には、例えば１０枚の（半）製品シートを
載置し、搬送するためのキャリア５３が収容されている。図９（ａ）は、この（半）製品
シートキャリア５３の本体部から取り出した状態での拡大図であり、図９（ｂ）および（
ｃ）は、それぞれ、そのＢ部およびＣ部の拡大図である。すなわち、この（半）製品シー
トキャリア５３は、例えば１０枚の（半）製品シートを垂直に並列に収容するための案内
溝５３２およびキャリア搬送用の取っ手５３３を有する一対の樹脂板５３１およびこれら
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一対の樹脂板を支持固定し、両者間の間隔を保持する金属フレーム５３４とを有する。従
って、キャリア５３は、たとえば１０枚の（半）製品シートを、案内溝５３２に沿って挿
入し、それらの底部５３２ｃで（半）製品シートの下端両側を受ける状態で、載置した状
態で、本体部５０への出し入れが可能となる。本体部に収容した複数枚の（半）製品シー
トの下端および上端は、シリコーンゴムあるいはフッ素樹脂等により保護されて、搬送時
の衝撃の低下を図る。また、本体部５０の内側底部には、キャリア５３の樹脂板５３１の
底部５３１ａを収容する溝を設けて、キャリア５３の横揺れ等を防止して収容固定する。
必要に応じて、蓋体部６０にも、樹脂板５３１の上部５３１ｂを収容する溝を設けて、キ
ャリア５３の固定を改善してもよい。本体部５０および蓋体部６０にそれぞれ設けた容器
内部のガス置換用のノズル５２および６２は、例えばＥＬ（エレクトロルミネッセンス）
関連のように、ごみの付着とともに湿気を嫌う（半）製品シートの密封容器内部を、例え
ば乾燥窒素で置換する用途等に好適であり、必要に応じて、図１～４で説明した横型容器
に取り付けることもできる。
【産業上の利用可能性】
【００２５】
　上述したように本発明によれば、フォトマスク等の大型精密シート状（半）製品を、不
適当な応力を及ぼすことなく安全且つ気密に収容・支持し、搬送することの可能な、比較
的軽量な樹脂製容器が与えられる。
【図面の簡単な説明】
【００２６】
【図１】本発明の横型容器の一実施例の本体部の平面図。
【図２】図１のＡ－Ａ線断面図。
【図３】図１の例の容器の保持部材近辺での（半）製品シート保持構造を示す部分断面図
。
【図４】保持部材における（半）製品シート端部のあそびを示す部分断面。
【図５】本発明の縦型容器の一実施例の本体部－蓋体部組合せ斜視図。
【図６】図５の容器の本体部上平面図（ａ）および側面図（ｂ）。
【図７】図５の容器中での（半）製品シート保持構造を示す模式正面図（ａ）、Ｂ－Ｂ断
面図（ｂ）およびＣ－Ｃ断面図（ｃ）。
【図８】本発明の複数（半）製品シート用縦型容器の一実施例の本体部－蓋体部組合せ斜
視図。
【図９】（ａ）図８の容器中の（半）製品シートキャリアの取り出し状態での斜視図、（
ｂ）そのＢ部の拡大図、（ｃ）そのＣ部の拡大図。
【符号の説明】
【００２７】
１０，３０，５０　本体部
２０，４０，６０　蓋体部
１，２１，３１，５１、　真空または圧空成型体
２，２２，２２ａ　補強用リブ
３，１３，２３，３３　周縁フランジ部
４　（半）製品シート収容部
５，１５，２５，２５ｂ，３５　（半）製品シート保持部材
５ａ，１５ａ，２５ａ，２５ｂｂ，３５ｂ　保持部材テーパ部
５ｂ　保持部材（半）製品シート端部突き当て側壁部
２５ａ　（半）製品シートガイド溝
６　保持部材周縁エプロン部
２６　保持部材ガイド部材
７，２７　Ｏリング収容溝
８ａ　位置合せ凸部
８ｂ　位置合せ凹部
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９　Ｏリング
５２，６２　容器内部ガス置換用ノズル
５３　複数（半）製品シートキャリア
５３１　（半）製品シート案内樹脂板（５３１ａ：その底部、５３１ｂ：上部）
５３２　（半）製品シート案内溝（５３２ｃ：その底部）
５３３　キャリア取っ手
５３４　補強用金属フレーム
Ａ，Ａ２　（半）製品シート

【図１】

【図２】

【図３】

【図４】
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