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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 19年 6月 22日 (2007.6.22)
【 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 】
圧 縮 成 形 機 に よ り 合 成 樹 脂 溶 融 塊 状 体 で あ る ド ロ ッ プ を 圧 縮 成 形 し て プ リ フ ォ ー ム と な し
、 次 い で 連 続 し て 延 伸 ブ ロ ー 成 形 機 に よ り プ リ フ ォ ー ム を 延 伸 ブ ロ ー 成 形 し て 合 成 樹 脂 容
器 を 製 造 す る 方 法 。 　
【 請 求 項 ２ 】
圧 縮 成 形 機 か ら 成 形 時 の 熱 を 保 有 し た プ リ フ ォ ー ム を 取 り 出 し た 後 に 、 プ リ フ ォ ー ム の 均
熱 化 処 理 を 行 い 、 そ の 後 に 延 伸 ブ ロ ー 成 形 す る こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 １ に 記 載 さ れ た
合 成 樹 脂 容 器 を 製 造 す る 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
均 熱 化 処 理 が 、 加 熱 処 理 及 び ／ 又 は 冷 却 処 理 で あ る こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 ２ に 記 載 さ
れ た 合 成 樹 脂 容 器 を 製 造 す る 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
圧 縮 成 形 機 に よ り プ リ フ ォ ー ム を 圧 縮 成 形 し 、 次 い で 連 続 し て 延 伸 ブ ロ ー 成 形 機 に よ り 延
伸 ブ ロ ー 成 形 し て 合 成 樹 脂 容 器 を 製 造 す る 装 置 に お い て 、 押 出 手 段 の 押 出 し 開 口 部 か ら 押
し 出 さ れ る 合 成 樹 脂 溶 融 塊 状 体 で あ る ド ロ ッ プ の 切 断 手 段 、 供 給 手 段 、 圧 縮 成 形 機 、 プ リ
フ ォ ー ム 取 出 具 、 プ リ フ ォ ー ム 均 熱 化 処 理 機 構 、 延 伸 ブ ロ ー 成 形 機 、 製 品 容 器 取 出 具 の 各
々 が 連 続 し た シ ス テ ム と し て 構 成 さ れ て い る こ と を 特 徴 と す る 、 合 成 樹 脂 容 器 を 製 造 す る
装 置 。 　
【 請 求 項 ５ 】
プ リ フ ォ ー ム の 均 熱 化 処 理 な い し は 均 熱 化 機 構 に 、 プ リ フ ォ ー ム の 胴
部 温 度 に 応 じ て 部 分 加 熱 及 び ／ 又 は 部 分 冷 却 処 理 な い し は 部 分 加 熱 及 び ／ 又 は 部 分 冷 却 機
構 が さ ら に 付 加 さ れ る こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 ２ ～ 請 求 項 ４ の い ず れ か に 記 載 さ れ た 合
成 樹 脂 容 器 を 製 造 す る 方 法 あ る い は 装 置 。



【 請 求 項 ６ 】
容 器 の 口 頚 部 を 加 熱 結 晶 化 さ せ る 工 程 が 、 さ ら に 付 加 さ れ る こ と を 特
徴 と す る 、 請 求 項 ２ ～ 請 求 項 ５ の い ず れ か に 記 載 さ れ た 合 成 樹 脂 容 器 を 製 造 す る 方 法 あ る
い は 装 置 。
【 請 求 項 ７ 】
ド ロ ッ プ 供 給 方 法 お よ び 手 段 が 、 押 出 し 開 口 部 か ら 押 し 出 さ れ る 溶 融 状 態 の 合 成 樹 脂 を 切
断 し た 定 量 の ド ロ ッ プ を 保 持 し 搬 送 し て 圧 縮 成 形 機 の 成 形 金 型 に 供 給 す る 、 ド ロ ッ プ 保 持
・ 搬 送 方 法 お よ び ド ロ ッ プ 保 持 ・ 搬 送 機 構 を 複 数 備 え た 回 転 式 可 動 型 手 段 で あ り 、 圧 縮 成
形 機 が 雌 雄 型 か ら な る 複 数 の 成 形 金 型 を 有 す る 回 転 式 可 動 型 を 使 用 す る ロ ー タ リ ー 圧 縮 成
形 機 で あ り 、 プ リ フ ォ ー ム 均 熱 化 処 理 機 構 が 複 数 の プ リ フ ォ ー ム を 処 理 す る 回 転 式 処 理 機
構 で あ り 、 延 伸 ブ ロ ー 成 形 機 が 複 数 の プ リ フ ォ ー ム を 順 次 に 延 伸 ブ ロ ー 成 形 す る 回 転 式 延
伸 ブ ロ ー 成 形 機 で あ る こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 ２ ～ 請 求 項 ６ の い ず れ か に 記 載 さ れ た 合
成 樹 脂 容 器 を 連 続 し て 製 造 す る 方 法 あ る い は 装 置 。
【 請 求 項 ８ 】
延 伸 ブ ロ ー 成 形 が 二 軸 延 伸 ブ ロ ー で あ り 、 あ る い は 、 二 段 ブ ロ ー で あ っ て 、 合 成 樹 脂 容 器
が ボ ト ル な い し は カ ッ プ で あ る こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 １ ～ 請 求 項 ７ の い ず れ か に 記 載
さ れ た 合 成 樹 脂 容 器 を 製 造 す る 方 法 あ る い は 装 置 。
【 請 求 項 ９ 】

【 請 求 項 １ ０ 】

【 請 求 項 １ １ 】

【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ６
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ６ 】
　 ［ １ ］ 　 圧 縮 成 形 機 に よ り 合 成 樹 脂 溶 融 塊 状 体 で あ る ド ロ ッ プ を 圧 縮 成 形 し て プ リ フ ォ
ー ム と な し 、 次 い で 連 続 し て 延 伸 ブ ロ ー 成 形 機 に よ り プ リ フ ォ ー ム を 延 伸 ブ ロ ー 成 形 し て
合 成 樹 脂 容 器 を 製 造 す る 方 法 。 　
　 ［ ２ ］ 　 圧 縮 成 形 機 か ら 成 形 時 の 熱 を 保 有 し た プ リ フ ォ ー ム を 取 り 出 し た 後 に 、 プ リ フ
ォ ー ム の 均 熱 化 処 理 を 行 い 、 そ の 後 に 延 伸 ブ ロ ー 成 形 す る こ と を 特 徴 と す る 、 ［ １ ］ に お
け る 合 成 樹 脂 容 器 を 製 造 す る 方 法 。
　 ［ ３ ］ 　 均 熱 化 処 理 が 、 加 熱 処 理 及 び ／ 又 は 冷 却 処 理 で あ る こ と を 特 徴 と す る 、 ［ ２ ］
に お け る 合 成 樹 脂 容 器 を 製 造 す る 方 法 。
　 ［ ４ ］ 　 圧 縮 成 形 機 に よ り プ リ フ ォ ー ム を 圧 縮 成 形 し 、 次 い で 連 続 し て 延 伸 ブ ロ ー 成 形
機 に よ り 延 伸 ブ ロ ー 成 形 し て 合 成 樹 脂 容 器 を 製 造 す る 装 置 に お い て 、 押 出 手 段 の 押 出 し 開
口 部 か ら 押 し 出 さ れ る 合 成 樹 脂 溶 融 塊 状 体 で あ る ド ロ ッ プ の 切 断 手 段 、 供 給 手 段 、 圧 縮 成
形 機 、 プ リ フ ォ ー ム 取 出 具 、 プ リ フ ォ ー ム 均 熱 化 処 理 機 構 、 延 伸 ブ ロ ー 成 形 機 、 製 品 容 器
取 出 具 の 各 々 が 連 続 し た シ ス テ ム と し て 構 成 さ れ て い る こ と を 特 徴 と す る 、 合 成 樹 脂 容 器
を 製 造 す る 装 置 。
　 ［ ５ ］ 　 プ リ フ ォ ー ム の 均 熱 化 処 理 な い し は 均 熱 化 機 構 に 、 プ リ フ ォ ー ム の 胴 部 温 度 に
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圧 縮 成 形 機 に よ り ポ リ エ ス テ ル 樹 脂 溶 融 塊 状 体 で あ る ド ロ ッ プ を 圧 縮 成 形 し て プ リ フ ォ ー
ム と な し 、 金 型 か ら プ リ フ ォ ー ム を 取 り 出 す 際 に 、 取 り 出 し 直 後 の プ リ フ ォ ー ム 胴 部 の 表
面 温 度 が ６ ０ ～ １ ２ ０ ℃ と な る 状 態 で 取 り 出 す こ と を 特 徴 と す る 、 プ リ フ ォ ー ム を 圧 縮 成
形 す る 方 法 。

金 型 か ら プ リ フ ォ ー ム を 取 り 出 す 際 に 、 プ リ フ ォ ー ム ノ ズ ル 部 の 表 面 温 度 が ８ ０ ℃ 以 下 と
な る 状 態 で 取 り 出 す こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 ９ に 記 載 さ れ た プ リ フ ォ ー ム を 圧 縮 成 形 す
る 方 法 。

金 型 か ら プ リ フ ォ ー ム を 取 り 出 し た 後 、 均 熱 化 処 理 す る こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 ９ 又 は
請 求 項 １ ０ に 記 載 さ れ た プ リ フ ォ ー ム を 圧 縮 成 形 す る 方 法 。



応 じ て 部 分 加 熱 及 び ／ 又 は 部 分 冷 却 処 理 な い し は 部 分 加 熱 及 び ／ 又 は 部 分 冷 却 機 構 が さ ら
に 付 加 さ れ る こ と を 特 徴 と す る 、 ［ ２ ］ ～ ［ ４ ］ の い ず れ か に お け る 合 成 樹 脂 容 器 を 製 造
す る 方 法 あ る い は 装 置 。
　 ［ ６ ］ 　 容 器 の 口 頚 部 を 加 熱 結 晶 化 さ せ る 工 程 が 、 さ ら に 付 加 さ れ る こ と を 特 徴 と す
る 、 ［ ２ ］ ～ ［ ５ ］ の い ず れ か に お け る 合 成 樹 脂 容 器 を 製 造 す る 方 法 あ る い は 装 置 。
　 ［ ７ ］ 　 ド ロ ッ プ 供 給 方 法 お よ び 手 段 が 、 押 出 し 開 口 部 か ら 押 し 出 さ れ る 溶 融 状 態 の 合
成 樹 脂 を 切 断 し た 定 量 の ド ロ ッ プ を 保 持 し 搬 送 し て 圧 縮 成 形 機 の 成 形 金 型 に 供 給 す る 、 ド
ロ ッ プ 保 持 ・ 搬 送 方 法 お よ び ド ロ ッ プ 保 持 ・ 搬 送 機 構 を 複 数 備 え た 回 転 式 可 動 型 手 段 で あ
り 、 圧 縮 成 形 機 が 雌 雄 型 か ら な る 複 数 の 成 形 金 型 を 有 す る 回 転 式 可 動 型 を 使 用 す る ロ ー タ
リ ー 圧 縮 成 形 機 で あ り 、 プ リ フ ォ ー ム 均 熱 化 処 理 機 構 が 複 数 の プ リ フ ォ ー ム を 処 理 す る 回
転 式 処 理 機 構 で あ り 、 延 伸 ブ ロ ー 成 形 機 が 複 数 の プ リ フ ォ ー ム を 順 次 に 延 伸 ブ ロ ー 成 形 す
る 回 転 式 延 伸 ブ ロ ー 成 形 機 で あ る こ と を 特 徴 と す る 、 ［ ２ ］ ～ ［ ６ ］ の い ず れ か に お け る
合 成 樹 脂 容 器 を 連 続 し て 製 造 す る 方 法 あ る い は 装 置 。
　 ［ ８ ］ 　 延 伸 ブ ロ ー 成 形 が 二 軸 延 伸 ブ ロ ー で あ り 、 あ る い は 、 二 段 ブ ロ ー で あ っ て 、 合
成 樹 脂 容 器 が ボ ト ル な い し は カ ッ プ で あ る こ と を 特 徴 と す る 、 ［ １ ］ ～ ［ ７ ］ の い ず れ か
に お け る 合 成 樹 脂 容 器 を 製 造 す る 方 法 あ る い は 装 置 。
　

　

　

(3) JP 2005-119208 A5 2007.8.9

［ ９ ］ 　  圧 縮 成 形 機 に よ り ポ リ エ ス テ ル 樹 脂 溶 融 塊 状 体 で あ る ド ロ ッ プ を 圧 縮 成 形 し
て プ リ フ ォ ー ム と な し 、 金 型 か ら プ リ フ ォ ー ム を 取 り 出 す 際 に 、 取 り 出 し 直 後 の プ リ フ ォ
ー ム 胴 部 の 表 面 温 度 が ６ ０ ～ １ ２ ０ ℃ と な る 状 態 で 取 り 出 す こ と を 特 徴 と す る 、 プ リ フ ォ
ー ム を 圧 縮 成 形 す る 方 法 。

［ １ ０ ］ 　 金 型 か ら プ リ フ ォ ー ム を 取 り 出 す 際 に 、 プ リ フ ォ ー ム ノ ズ ル 部 の 表 面 温 度 が
８ ０ ℃ 以 下 と な る 状 態 で 取 り 出 す こ と を 特 徴 と す る 、 ［ ９ ］ に お け る プ リ フ ォ ー ム を 圧 縮
成 形 す る 方 法 。

［ １ １ ］ 　 金 型 か ら プ リ フ ォ ー ム を 取 り 出 し た 後 、 均 熱 化 処 理 す る こ と を 特 徴 と す る 、
［ ９ ］ 又 は ［ １ ０ ］ に お け る プ リ フ ォ ー ム を 圧 縮 成 形 す る 方 法 。
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