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(57)【要約】
  本発明は、パルプ吸引システム、押出システム、及び 
熱圧成形システムを備えるパルプ成形の一体型ボトルシ 
ェルの金型を提供する。パルプ吸引システムによってパ 
ルプ吸引腔（６）にウェット胚（７）を形成した後、押 
出システムのエラストマーバッグ（１０）によってウェ 
ット胚（７）を押出することにより水分含有量と厚さを 
制御してから、熱圧成形システムにおけるエラストマー 
バッグ（１４）によって加圧流体を流して熱圧下型（１ 
３）に嵌合させて熱圧乾燥をすることにより一体化紙ボ 
トルシェルが得られる。金型によって紙ボトルシェルを 
調製するプロセスをさらに提供する。金型を備える紙ボ 
トルシェル成形領域（５１）、紙ボトルシェル切断領域 
（５２）、プラスチックボトルブランク領域（５３）、 
及びライナー装填領域（５４）を備えるプラスチックラ 
イナー紙ボトルの製造装置及び製造プロセスをさらに提 
供する。プラスチックライナー紙ボトルの製造装置を使 
用する時、プラスチックボトルブランク領域（５３）に 
おいて予め製造されたプラスチックボトルブランク（１ 
２）をブロープロセスにより紙ボトルシェル（１）内に 

審査請求　有　予備審査請求　未請求　（全26頁）　最終頁に続く
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム 、 押 出 シ ス テ ム 、 及 び 熱 圧 成 形 シ ス テ ム を 備 え 、
　 そ の 中 、 パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム は 、 最 初 に ボ ト ル ウ ェ ッ ト 胚 を 形 成 す る た め の パ ル プ 注 入  
に 使 用 さ れ 、 真 空 引 き に よ っ て 、 最 初 に パ ル プ 注 入 で 形 成 さ れ た ボ ト ル ウ ェ ッ ト 胚 が 、 パ  
ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 に 成 形 さ れ 、
　 前 記 押 出 シ ス テ ム は 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ に よ っ て 、 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル を 押 出 し  
て 形 成 さ れ 、
　 前 記 熱 圧 成 形 シ ス テ ム は 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ に よ っ て 、 一 体 型 紙 ボ ト ル を 押 出 し て 形  
成 す る た め に 使 用 さ れ る 、 こ と を 特 徴 と す る パ ル プ 成 形 の 一 体 型 ボ ト ル シ ェ ル の 金 型 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム は 、 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト 、 パ ル プ 注 入 腔 、 及 び パ ル プ 吸 引 プ レ  
ー ト を 備 え る 、 こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の パ ル プ 成 形 の 一 体 型 ボ ト ル シ ェ ル の 金  
型 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト は 、 ボ ト ル 外 形 と 一 致 す る キ ャ ビ テ ィ を 含 み 、 前 記 パ ル プ 注 入  
プ レ ー ト は 、 キ ャ ビ テ ィ の 上 方 向 に 位 置 し 、 パ ル プ 注 入 腔 に 接 続 さ れ 、
　 前 記 パ ル プ 注 入 腔 は 、 延 長 部 を 含 み 、 前 記 延 長 部 に は 、 パ ル プ 注 入 管 穴 が 設 け ら れ 、 前  
記 延 長 部 は 、 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト の キ ャ ビ テ ィ に 挿 入 さ れ 、 パ ル プ 注 入 管 穴 に よ っ て 、 パ  
ル プ を 注 入 し て 最 初 に ボ ト ル ウ ェ ッ ト 胚 を 形 成 し 、
　 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト に は 、 パ ル プ 吸 引 穴 及 び パ ル プ 吸 引 腔 が 設 け ら れ 、 前 記 パ ル プ  
吸 引 穴 は 、 前 記 キ ャ ビ テ ィ の 表 面 に 設 け ら れ パ ル プ 吸 引 腔 に 接 続 さ れ 、 前 記 パ ル プ 吸 引 腔  
は 、 真 空 装 置 に 接 続 さ れ 、 真 空 引 き に よ っ て 、 最 初 に パ ル プ 注 入 で 形 成 さ れ た ボ ト ル ウ ェ  
ッ ト 胚 が 、 パ ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 に 成 形 さ れ る 、 こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ２ に 記 載 の  
パ ル プ 成 形 の 一 体 型 ボ ト ル シ ェ ル の 金 型 。
【 請 求 項 ４ 】
　 前 記 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト と 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト は 、 ボ ト ル 腔 を 形 成 し 、 前 記 パ ル プ  
吸 引 プ レ ー ト は 、 パ ル プ 吸 引 ハ ー フ プ レ ー ト で 構 成 さ れ 、
　 前 記 押 出 シ ス テ ム は 、 押 出 ダ イ 、 加 圧 腔 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ 、 パ ル プ 吸 引 ダ イ 、 及 び  
パ ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 で 構 成 さ れ る 、 こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ２ に 記 載 の パ ル プ 成 形  
の 一 体 型 ボ ト ル シ ェ ル の 金 型 。
【 請 求 項 ５ 】
　 前 記 加 圧 腔 は 、 押 出 ダ イ に 設 け ら れ 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ に 接 続 さ れ 、 前 記 押 出 ダ イ は  
、 パ ル プ 吸 引 ダ イ の 上 方 向 に 設 け ら れ 、 パ ル プ 吸 引 ダ イ と 一 緒 に ボ ト ル 腔 を 形 成 し 、 パ ル  
プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 は 、 ボ ト ル 腔 に 位 置 し 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ は 、 ボ ト ル 腔 の ウ ェ ッ  
ト 胚 内 に 延 び ら れ 、 型 を 閉 じ た 後 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ が 加 圧 及 び 膨 張 さ れ て ウ ェ ッ ト 胚  
を 押 出 し て ボ ト ル 腔 の 内 壁 に 貼 り 付 け て 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル を 形 成 す る 、 こ と を 特 徴  
と す る 請 求 項 ４ に 記 載 の パ ル プ 成 形 の 一 体 型 ボ ト ル シ ェ ル の 金 型 。
【 請 求 項 ６ 】
　 前 記 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ は 、 高 圧 ガ ス 、 水 圧 又 は 油 圧 に よ っ て 加 圧 さ れ 、 パ ル プ 吸 引 後  
の ウ ェ ッ ト 胚 の 内 腔 を 加 圧 し 、 排 液 及 び 予 備 成 形 の 作 用 を 奏 す る 、 こ と を 特 徴 と す る 請 求  
項 ４ に 記 載 の パ ル プ 成 形 の 一 体 型 ボ ト ル シ ェ ル の 金 型 。
【 請 求 項 ７ 】
　 前 記 熱 圧 成 形 シ ス テ ム は 、 熱 圧 上 型 、 加 圧 腔 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ 、 熱 圧 下 型 、 及 び 予  
備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル で 構 成 さ れ る 、 こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の パ ル プ 成 形 の 一  
体 型 ボ ト ル シ ェ ル の 金 型 。
【 請 求 項 ８ 】
　 前 記 加 圧 腔 は 、 熱 圧 上 型 に 設 け ら れ 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ に 接 続 さ れ 、 前 記 熱 圧 上 型 は  
、 熱 圧 下 型 の 上 方 向 に 設 け ら れ 、 熱 圧 下 型 と 一 緒 に ボ ト ル 腔 を 形 成 し 、 予 備 成 形 さ れ た 紙  
ボ ト ル は 、 ボ ト ル 腔 に 位 置 し 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ は 、 ボ ト ル 腔 の 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト  
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ル 内 に 延 び ら れ 、 型 を 閉 じ た 後 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ が 加 圧 及 び 膨 張 さ れ て 予 備 成 形 さ れ  
た 紙 ボ ト ル を 押 出 し て ボ ト ル 腔 の 内 壁 に 貼 り 付 け て 一 体 型 紙 ボ ト ル を 形 成 す る 、 こ と を 特  
徴 と す る 請 求 項 ７ に 記 載 の パ ル プ 成 形 の 一 体 型 ボ ト ル シ ェ ル の 金 型 。
【 請 求 項 ９ 】
　 請 求 項 １ － ８ の 何 れ か 一 項 に 記 載 の 前 記 金 型 を 使 用 し 、
　 （ １ ） パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム を 型 締 め 状 態 に 組 み 立 て 、 パ ル プ 注 入 腔 及 び 延 長 部 の パ ル プ  
注 入 穴 に よ っ て 、 ボ ト ル 腔 内 の パ ル プ が 十 分 か つ 均 一 に な る よ う に ボ ト ル 腔 の 部 位 に パ ル  
プ を 注 入 す る ス テ ッ プ と 、
　 （ ２ ） 真 空 装 置 が 始 動 し 、 パ ル プ 吸 引 腔 に よ る 真 空 引 き に よ っ て 、 パ ル プ が パ ル プ 吸 引  
ダ イ の 表 面 に 均 一 に 吸 着 さ れ パ ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 を 形 成 す る ス テ ッ プ と 、
　 （ ３ ） パ ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 を 押 出 シ ス テ ム に 移 行 し 、 パ ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚  
を ボ ト ル 腔 に 位 置 さ せ 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ は 、 ボ ト ル 腔 の ウ ェ ッ ト 胚 内 に 延 び ら れ 、 型  
を 閉 じ た 後 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ が 加 圧 及 び 膨 張 さ れ て ウ ェ ッ ト 胚 を 押 出 し て ボ ト ル 腔 の  
内 壁 に 貼 り 付 け て 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル を 形 成 す る ス テ ッ プ と 、
　 （ ４ ） 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル を 熱 圧 成 形 シ ス テ ム に 移 行 し 、 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル  
を ボ ト ル 腔 に 位 置 さ せ 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ は ボ ト ル 腔 の 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル 内 に 延  
び ら れ 、 型 を 閉 じ た 後 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ が 加 圧 及 び 膨 張 さ れ 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル  
を 押 出 し て ボ ト ル 腔 の 内 壁 に 貼 り 付 け て 、 熱 圧 し て 一 体 型 紙 ボ ト ル に 成 形 す る ス テ ッ プ と  
を 備 え る 、 こ と を 特 徴 と す る パ ル プ 成 形 の 一 体 型 ボ ト ル シ ェ ル の プ ロ セ ス 。
【 請 求 項 １ ０ 】
　 前 記 ス テ ッ プ （ １ ） で は 、 パ ル プ 注 入 は 、 パ ル プ 噴 き 、 パ ル プ 注 ぎ 、 ボ ト ル 内 の パ ル プ  
攪 拌 吸 引 又 は ド ラ ム パ ル プ 振 り で あ り 、
　 前 記 パ ル プ は 、 サ ト ウ キ ビ パ ル プ 、 竹 パ ル プ 、 木 材 パ ル プ か ら 選 択 し 、
　 前 記 ス テ ッ プ （ ３ ） 及 び ス テ ッ プ （ ４ ） は 、 加 圧 さ れ た ガ ス 又 は 液 体 を 排 出 し て エ ラ ス  
ト マ ー バ ッ グ を 取 り 出 す ス テ ッ プ を さ ら に 含 む 、 こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 ９ に 記 載 の パ ル  
プ 成 形 の 一 体 型 ボ ト ル シ ェ ル の プ ロ セ ス 。
【 請 求 項 １ １ 】
　 紙 ボ ト ル シ ェ ル 成 形 領 域 、 紙 ボ ト ル シ ェ ル 切 断 領 域 、 プ ラ ス チ ッ ク ボ ト ル ブ ラ ン ク 領 域  
、 及 び ラ イ ナ ー 装 填 領 域 を 備 え る プ ラ ス チ ッ ク ラ イ ナ ー 紙 ボ ト ル の 製 造 装 置 で あ っ て 、
　 前 記 紙 ボ ト ル シ ェ ル 成 形 領 域 は 、 請 求 項 １ － ８ の 何 れ か 一 項 に 記 載 の パ ル プ 成 形 の 一 体  
型 ボ ト ル シ ェ ル の 金 型 を 備 え 、 成 形 後 に 一 体 型 紙 ボ ト ル シ ェ ル を 形 成 さ れ 、
　 前 記 プ ラ ス チ ッ ク ボ ト ル ブ ラ ン ク 領 域 に お い て 、 プ ラ ス チ ッ ク ラ イ ナ ー の ボ ト ル ブ ラ ン  
ク を 成 形 し 、
　 前 記 ラ イ ナ ー 装 填 領 域 で は 、 パ ル プ 成 形 の 一 体 型 ボ ト ル シ ェ ル を ブ ロ ー 金 型 に 位 置 さ せ  
、 ブ ロ ー 成 形 ヘ ッ ド が プ ラ ス チ ッ ク ボ ト ル ブ ラ ン ク を ブ ロ ー 金 型 に 入 れ て ブ ロ ー 加 工 を す  
る 時 、 プ ラ ス チ ッ ク ラ イ ナ ー は 紙 ボ ト ル シ ェ ル 内 に 直 接 取 り 付 け ら れ る 、 こ と を 特 徴 と す  
る プ ラ ス チ ッ ク ラ イ ナ ー 紙 ボ ト ル の 製 造 装 置 。
【 請 求 項 １ ２ 】
　 請 求 項 ９ に 記 載 の パ ル プ 成 形 の 一 体 型 ボ ト ル シ ェ ル の プ ロ セ ス に よ っ て 前 記 の パ ル プ 成  
形 の 一 体 型 ボ ト ル シ ェ ル を 調 製 す る ス テ ッ プ と 、
　 プ ラ ス チ ッ ク ボ ト ル ブ ラ ン ク 領 域 に お い て 、 プ ラ ス チ ッ ク ボ ト ル ブ ラ ン ク を 予 め 製 造 す  
る ス テ ッ プ と 、
　 ラ イ ナ ー 装 填 領 域 で は 、 パ ル プ 成 形 の 一 体 型 ボ ト ル を ブ ロ ー 金 型 に 位 置 さ せ 、 ブ ロ ー 成  
形 ヘ ッ ド が プ ラ ス チ ッ ク ボ ト ル ブ ラ ン ク を ブ ロ ー 金 型 に 入 れ て ブ ロ ー 加 工 を す る 時 、 紙 ボ  
ト ル シ ェ ル 内 に 直 接 取 り 付 け ら れ る ス テ ッ プ と を 備 え る 、 こ と を 特 徴 と す る プ ラ ス チ ッ ク  
ラ イ ナ ー 紙 ボ ト ル の 製 造 プ ロ セ ス 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 パ ル プ 成 形 製 品 の 成 形 技 術 分 野 に 関 し 、 特 に 、 パ ル プ 成 形 の 一 体 型 ボ ト ル の  
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金 型 、 装 置 、 プ ロ セ ス 及 び 製 品 の 開 発 に 関 す る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 プ ラ ス チ ッ ク 製 品 は 工 業 化 の 時 代 か ら 生 活 に 遍 在 し て お り 、 製 造 コ ス ト が 非 常 に 低 い た  
め 、 世 界 市 場 で の プ ラ ス チ ッ ク 包 装 材 料 の 成 長 率 は 他 の 包 装 材 料 よ り も 高 く な っ て い る 。  
プ ラ ス チ ッ ク は 非 分 解 性 の 材 料 と し て 、 リ サ イ ク ル 価 値 の 低 さ 、 農 業 開 発 へ の 影 響 、 動 物  
の 生 存 へ の 脅 威 、 土 地 資 源 の 占 有 、 有 毒 物 質 の 沈 殿 な ど 、 環 境 に 多 く の 汚 染 を 引 き 起 こ す  
た め 、 多 く の 国 が プ ラ ス チ ッ ク の 禁 止 を 要 求 し 、 中 国 は ２ ０ ２ ０ 年 に プ ラ ス チ ッ ク の 別 の  
禁 止 を 発 表 し ま し た 。 プ ラ ス チ ッ ク 材 料 の 使 用 を 減 ら す か 、 禁 止 す る こ と さ え 、 パ ッ ケ ー  
ジ デ ザ イ ン の 現 在 の 方 向 性 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 パ ル プ 成 形 ボ ト ル 製 品 の 以 往 の プ ロ セ ス は 、 ２ つ の 半 分 ボ ト ル を 使 用 し て 形 成 し 、 接 着  
剤 で 接 着 す る か 、 紙 管 を 使 用 し て ボ ト ル の 口 と 底 を 接 着 す る こ と で あ る 。 こ の プ ロ セ ス は  
、 成 形 、 接 着 、 プ レ ス 、 ト リ ミ ン グ に 分 け ら れ ま す 。 例 え ば 、 特 許 Ｃ Ｎ ２ ０ １ ３ ２ ０ ７ ４  
６ ４ ３ １ は 、 ボ ト ル 本 体 と ボ ト ル 本 体 の 上 部 に 配 置 さ れ た プ ラ ス チ ッ ク エ ン ド ヘ ッ ド を 備  
え 、 ボ ト ル 本 体 は 上 向 き の 開 口 部 を 備 え た 紙 管 で あ り 、 プ ラ ス チ ッ ク エ ン ド ヘ ッ ド の 下 端  
の 縁 が 紙 管 の 開 口 部 と し っ か り と か み 合 っ て 、 紙 管 の 内 部 空 洞 を 閉 じ る パ ル プ 成 形 ボ ト ル  
本 体 を 開 示 し て い る 。 特 許 Ｃ Ｎ ２ ０ １ ４ ２ ０ ８ ３ ３ ８ ０ ５ は 、 紙 ボ ト ル を 含 み 、 紙 ボ ト ル  
の 内 部 に は 、 液 体 を 貯 蔵 す る た め の 内 部 ラ イ ナ ー が 設 け ら れ て お り 、 紙 ボ ト ル は 、 反 対 側  
に 配 置 さ れ た 第 １ 半 腔 体 お よ び 第 ２ 半 腔 体 を 含 み 、 第 １ 半 腔 体 お よ び 第 ２ 半 腔 体 は 、 内 部  
ラ イ ナ ー を 収 容 す る た め の 内 空 洞 を 形 成 す る よ う に 突 き 合 わ さ れ て お り 、 接 続 リ ン グ に よ  
っ て 固 定 的 に 接 続 さ れ て い る 接 続 リ ン グ 付 き の 液 体 貯 蔵 瓶 を 開 示 し て い る 。 上 記 の プ ロ セ  
ス フ ロ ー は 長 く 、 プ ロ セ ス は 複 雑 で あ り 、 コ ス ト が 高 く 、 接 着 剤 コ ー テ ィ ン グ は 分 解 し に  
く く 、 環 境 保 護 が 不 十 分 で あ る 。 パ ル プ 成 形 ボ ト ル の コ ス ト を 削 減 し 、 環 境 保 護 を 改 善 し  
、 環 境 保 護 要 件 を 満 た す た め に 、 本 発 明 は 、 一 体 型 の パ ル プ 成 形 ボ ト ル の 形 成 プ ロ セ ス を  
設 計 す る 。 本 発 明 の 一 体 型 の パ ル プ 成 形 ボ ト ル の 成 形 プ ロ セ ス は 、 パ ル プ 成 形 ボ ト ル を 成  
形 し 廃 棄 物 を 切 断 す る ２ つ の ス テ ッ プ の み を 有 し 、 接 着 や プ レ ス の 工 程 を 減 ら し 、 製 品 の  
環 境 保 護 性 能 を 大 幅 に 向 上 さ せ 、 大 量 プ ロ モ ー シ ョ ン に 便 利 な パ ル プ 成 形 ボ ト ル の コ ス ト  
を 削 減 で き る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 パ ル プ 成 形 の 原 料 は 、 原 料 が 豊 富 で 回 収 し や す く 、 環 境 や リ サ イ ク ル に 支 障 を き た さ な  
い あ ら ゆ る 種 類 の 繊 維 材 料 で あ り 、 優 れ た 環 境 性 能 に 加 え 、 成 形 性 に 優 れ て い る 。 そ の 製  
造 プ ロ セ ス は 、 金 型 の 開 発 に 依 存 し て い る た め 、 要 件 を 満 た す た め に さ ま ざ ま な 形 状 に 作  
る こ と が で き る 。 た だ し 、 紙 の 特 性 上 、 液 体 に 触 れ る と す ぐ に 濡 れ て 機 能 を 失 い る 。 環 境  
保 護 要 件 を 満 た す た め に プ ラ ス チ ッ ク の 使 用 を 減 ら す だ け で な く 、 ボ ト ル が 液 体 の 長 期 貯  
蔵 の 必 要 性 を 満 た す こ と を 可 能 に す る 方 法 が 、 本 発 明 の 研 究 開 発 の 焦 点 と な っ て い る 。
【 発 明 の 概 要 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 上 記 の 問 題 を 解 決 す る た め に 、 本 発 明 は 、 パ ル プ 成 形 金 型 の 設 計 へ の 高 温 お よ び 高 圧 耐  
性 エ ラ ス ト マ ー 材 料 の 適 用 を 開 発 す る 。 同 時 に 、 以 往 の パ ル プ 成 形 構 造 の 製 造 方 法 を 改 善  
す る た め に 、 プ ラ ス チ ッ ク ラ イ ナ ー を パ ル プ 成 形 ボ ト ル の シ ェ ル 内 部 に 吹 き 込 む 。 こ の よ  
う に 、 プ ラ ス チ ッ ク の 使 用 が 減 り 、 ボ ト ル は 液 体 を 長 期 間 保 存 す る こ と が で き る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 ボ ト ル の パ ル プ 吸 引 プ ロ セ ス を 解 決 す る た め に 革 新 的 な ボ ト ル に パ ル プ を 注 入 す る プ ロ  
セ ス が 採 用 さ れ て い る 。 パ ル プ 成 形 の 金 型 が 新 し い エ ラ ス ト マ ー で 作 ら れ て い る 金 型 の 全  
体 的 な デ ザ イ ン に は 、 押 出 ダ イ と 熱 圧 上 型 が 含 ま れ る 。 そ の た め 、 内 部 の 液 体 を 保 管 す る  
た め に 、 紙 ボ ト ル の 内 側 に 一 つ の プ ラ ス チ ッ ク 層 が 必 要 で あ る 。 本 発 明 は 、 具 体 的 に は 、  
以 で の 技 術 的 手 段 を 採 用 す る 。
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【 ０ ０ ０ ７ 】
　 パ ル プ 成 形 の 一 体 型 ボ ト ル シ ェ ル の 金 型 は 、 パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム 、 押 出 シ ス テ ム 、 及 び  
熱 圧 成 形 シ ス テ ム を 備 え 、 そ の 中 、 パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム は 、 最 初 に ボ ト ル ウ ェ ッ ト 胚 を 形  
成 す る た め の パ ル プ 注 入 に 使 用 さ れ 、 真 空 引 き に よ っ て 、 最 初 に パ ル プ 注 入 で 形 成 さ れ た  
ボ ト ル ウ ェ ッ ト 胚 が 、 パ ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 に 成 形 さ れ 、 前 記 押 出 シ ス テ ム は 、 エ ラ  
ス ト マ ー バ ッ グ に よ っ て 、 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル を 押 出 し て 形 成 さ れ 、 前 記 熱 圧 成 形 シ  
ス テ ム は 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ に よ っ て 、 一 体 型 紙 ボ ト ル を 押 出 し て 形 成 す る た め に 使 用  
さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 具 体 的 に は 、 そ の 中 、 前 記 パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム は 、 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト 、 パ ル プ 注 入 腔  
、 及 び パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト を 備 え 、 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト は 、 ボ ト ル 外 形 と 一 致 す る キ  
ャ ビ テ ィ を 含 み 、 前 記 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト は 、 キ ャ ビ テ ィ の 上 方 向 に 位 置 し 、 パ ル プ 注 入  
腔 に 接 続 さ れ 、 前 記 パ ル プ 注 入 腔 は 、 延 長 部 を 含 み 、 前 記 延 長 部 に は 、 パ ル プ 注 入 管 穴 が  
設 け ら れ 、 前 記 延 長 部 は 、 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト の キ ャ ビ テ ィ に 挿 入 さ れ 、 パ ル プ 注 入 管 穴  
に よ っ て 、 パ ル プ を 注 入 し て 最 初 に ボ ト ル ウ ェ ッ ト 胚 を 形 成 し 、 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト  
に は 、 パ ル プ 吸 引 穴 及 び パ ル プ 吸 引 腔 が 設 け ら れ 、 前 記 パ ル プ 吸 引 穴 は 、 前 記 キ ャ ビ テ ィ  
の 表 面 に 設 け ら れ パ ル プ 吸 引 腔 に 接 続 さ れ 、 前 記 パ ル プ 吸 引 腔 は 、 真 空 装 置 に 接 続 さ れ 、  
真 空 引 き に よ っ て 、 最 初 に パ ル プ 注 入 で 形 成 さ れ た ボ ト ル ウ ェ ッ ト 胚 が 、 パ ル プ 吸 引 後 の  
ウ ェ ッ ト 胚 に 成 形 さ れ る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 更 に は 、 前 記 パ ル プ 注 入 腔 は 、 パ ル プ プ ー ル に 接 続 さ れ 、 前 記 パ ル プ は 、 サ ト ウ キ ビ パ  
ル プ 、 竹 パ ル プ 、 木 材 パ ル プ 等 か ら 選 択 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ０ 】
　 更 に は 、 前 記 延 長 部 に は 、 パ ル プ 注 入 管 穴 が 均 等 に 設 け ら れ て い る 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 更 に は 、 パ ル プ 補 充 装 置 が さ ら に 設 け ら れ 、 パ ル プ 注 入 管 穴 に よ っ て パ ル プ を 注 入 し て  
、 最 初 に ボ ト ル ウ ェ ッ ト 胚 を 形 成 し 、 パ ル プ に 不 均 一 な 部 位 が 存 在 す れ ば 、 パ ル プ 補 充 装  
置 に よ り パ ル プ を 補 充 す る 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 具 体 的 に は 、 前 記 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト と 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト は 、 ボ ト ル 腔 を 形 成 し  
、 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト は 、 パ ル プ 吸 引 ハ ー フ プ レ ー ト で 構 成 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ３ 】
　 更 に は 、 具 体 的 に は 、 前 記 キ ャ ビ テ ィ 表 面 の 前 記 パ ル プ 吸 引 穴 は 、 そ れ ぞ れ 、 ボ ト ル 腔  
の ボ ト ル 口 、 ボ ト ル 首 、 ボ ト ル 本 体 、 及 び ボ ト ル 底 部 に 対 応 し 、 ボ ト ル 口 、 ボ ト ル 首 、 ボ  
ト ル 本 体 の パ ル プ 吸 引 穴 の 密 度 は 、 ボ ト ル 底 部 の パ ル プ 吸 引 穴 の 密 度 よ り も 大 き く な っ て  
い る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 前 記 押 出 シ ス テ ム は 、 押 出 ダ イ 、 加 圧 腔 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ 、 パ ル プ 吸 引 ダ イ 、 及 び  
パ ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 で 構 成 さ れ る 。 前 記 加 圧 腔 は 、 押 出 ダ イ に 設 け ら れ 、 エ ラ ス ト  
マ ー バ ッ グ に 接 続 さ れ 、 前 記 押 出 ダ イ は 、 パ ル プ 吸 引 ダ イ の 上 方 向 に 設 け ら れ 、 パ ル プ 吸  
引 ダ イ と 一 緒 に ボ ト ル 腔 を 形 成 し 、 パ ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 は 、 ボ ト ル 腔 に 位 置 し 、 エ  
ラ ス ト マ ー バ ッ グ は 、 ボ ト ル 腔 の ウ ェ ッ ト 胚 内 に 延 び ら れ 、 型 を 閉 じ た 後 、 エ ラ ス ト マ ー  
バ ッ グ が 加 圧 及 び 膨 張 さ れ て ウ ェ ッ ト 胚 を 押 出 し て ボ ト ル 腔 の 内 壁 に 貼 り 付 け て 予 備 成 形  
さ れ た 紙 ボ ト ル を 形 成 す る 。
【 ０ ０ １ ５ 】
　 更 に は 、 前 記 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ は 、 高 圧 ガ ス 、 水 圧 又 は 油 圧 等 に よ っ て 加 圧 さ れ 、 パ  
ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 の 内 腔 を 加 圧 し 、 排 液 及 び 予 備 成 形 の 作 用 を 奏 す る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 具 体 的 に は 、 前 記 押 出 ダ イ と 前 記 パ ル プ 吸 引 ダ イ は 、 ボ ト ル 腔 を 形 成 し 、 前 記 パ ル プ 吸  
引 ダ イ は 、 パ ル プ 吸 引 ハ ー フ ダ イ で 構 成 さ れ て い る 。
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【 ０ ０ １ ７ 】
　 前 記 熱 圧 成 形 シ ス テ ム は 、 熱 圧 上 型 、 加 圧 腔 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ 、 熱 圧 下 型 、 及 び 予  
備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル で 構 成 さ れ る 。 前 記 加 圧 腔 は 、 熱 圧 上 型 に 設 け ら れ 、 エ ラ ス ト マ ー  
バ ッ グ に 接 続 さ れ 、 前 記 熱 圧 上 型 は 、 熱 圧 下 型 の 上 方 向 に 設 け ら れ 、 熱 圧 下 型 と 一 緒 に ボ  
ト ル 腔 を 形 成 し 、 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル は 、 ボ ト ル 腔 に 位 置 し 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ は  
、 ボ ト ル 腔 の 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル 内 に 延 び ら れ 、 型 を 閉 じ た 後 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ  
が 加 圧 及 び 膨 張 さ れ て 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル を 押 出 し て ボ ト ル 腔 の 内 壁 に 貼 り 付 け て 一  
体 型 紙 ボ ト ル を 形 成 す る 。
【 ０ ０ １ ８ 】
　 更 に は 、 前 記 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ は 、 高 圧 ガ ス 、 水 圧 又 は 油 圧 等 に よ っ て 加 圧 さ れ 、 予  
備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル 内 腔 を 加 圧 し て 排 液 と 成 形 の 作 用 を 奏 し 、 紙 胚 の 成 形 を 完 成 す る こ  
と が 保 証 さ れ る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 具 体 的 に は 、 前 記 熱 圧 上 型 と 前 記 熱 圧 下 型 が ボ ト ル 腔 を 形 成 し 、 前 記 熱 圧 下 型 は ボ ト ル  
本 体 部 と ボ ト ル 底 部 か ら な る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 前 記 熱 圧 下 型 は 、 通 気 性 の あ る 材 料 を 採 用 し 、 研 磨 す る こ と が で き 、 高 温 中 に 水 蒸 気 が  
迅 速 に 排 出 さ れ て 、 製 品 を 迅 速 に 乾 燥 さ せ る こ と が で き る 。 具 体 的 に は 、 熱 圧 ダ イ は 通 気  
性 の あ る 鋼 で で き て お り 、 通 気 性 の あ る 鋼 の 材 料 の 小 さ な 穴 は 水 蒸 気 を 吸 収 し て 、 急 速 な  
排 気 の 目 的 を 達 成 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ は 、 高 圧 お よ び 高 温 に 耐 性 の あ る 材 料 で で き て い る 。 押 出 シ ス テ ム  
と 熱 圧 成 形 シ ス テ ム の 前 記 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ は 、 同 じ で も 異 な っ て い て も か ま い な い 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 前 記 熱 圧 成 形 シ ス テ ム は 、 熱 圧 装 置 が シ ス テ ム を 加 熱 及 び 加 圧 す る よ う に 設 け ら れ る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 前 記 金 型 を 用 い た パ ル プ 成 形 の 一 体 型 ボ ト ル に 関 す る プ ロ セ ス は 、 以 下 の よ う な ス テ ッ  
プ を 含 む 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 （ １ ） パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム を 型 締 め 状 態 に 組 み 立 て 、 パ ル プ 注 入 腔 及 び 延 長 部 の パ ル プ  
注 入 穴 に よ っ て 、 ボ ト ル 腔 内 の パ ル プ が 十 分 か つ 均 一 に な る よ う に ボ ト ル 腔 の 部 位 に パ ル  
プ を 注 入 す る 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 パ ル プ 注 入 は 、 パ ル プ 噴 き 、 パ ル プ 注 ぎ 、 ボ ト ル 内 の パ ル プ 攪 拌 吸 引 又 は ド ラ ム パ ル プ  
振 り で あ っ て も よ い 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 パ ル プ が 均 一 で な い 場 合 、 パ ル プ 補 充 装 置 に よ り パ ル プ を 補 充 す る 。
【 ０ ０ ２ ７ 】
　 （ ２ ） 真 空 装 置 が 始 動 し 、 パ ル プ 吸 引 腔 に よ る 真 空 引 き に よ っ て 、 パ ル プ が パ ル プ 吸 引  
ダ イ の 表 面 に 均 一 に 吸 着 さ れ パ ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 を 形 成 す る 。
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 具 体 的 に は 、 真 空 引 き は 、 ウ ェ ッ ト 胚 の 水 分 含 有 量 を ７ ０ ％ ～ ８ ０ ％ に 制 御 さ れ 、 厚 さ  
を ２ ． ５ ｍ ｍ 左 右 に 制 御 さ れ る 。
【 ０ ０ ２ ９ 】
　 （ ３ ） パ ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 を 押 出 シ ス テ ム に 移 行 し 、 パ ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚  
を ボ ト ル 腔 に 位 置 さ せ 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ は 、 ボ ト ル 腔 の ウ ェ ッ ト 胚 内 に 延 び ら れ 、 型  
を 閉 じ た 後 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ が 加 圧 及 び 膨 張 さ れ て ウ ェ ッ ト 胚 を 押 出 し て ボ ト ル 腔 の  
内 壁 に 貼 り 付 け て 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル を 形 成 し 、 成 形 が 完 了 す る と 、 加 圧 さ れ た ガ ス  
又 は 液 体 を 排 出 し て エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ を 取 り 出 す 。
【 ０ ０ ３ ０ 】



10

20

30

40

50

JP 2023-510902 A 2023.3.15(7)

　 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ の 加 圧 圧 力 は 、 １ ｋ ｇ ｆ に 制 御 さ れ 、 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル の 水  
分 含 有 量 を ４ ０ ％ ～ ５ ０ ％ に 制 御 さ れ 、 厚 さ を １ ． ５ ｍ ｍ に 制 御 さ れ る 。
【 ０ ０ ３ １ 】
　 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ は 、 製 品 の 異 な る 要 件 に 従 っ て 異 な る 圧 力 を 加 え る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ２ 】
　 （ ４ ） 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル を 熱 圧 成 形 シ ス テ ム に 移 行 し 、 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル  
を ボ ト ル 腔 に 位 置 さ せ 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ は ボ ト ル 腔 の 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル 内 に 延  
び ら れ 、 型 を 閉 じ た 後 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ が 加 圧 及 び 膨 張 さ れ 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル  
を 押 出 し て ボ ト ル 腔 の 内 壁 に 貼 り 付 け て 、 熱 圧 し て 一 体 型 紙 ボ ト ル に 成 形 し 、 成 形 が 完 了  
す る と 、 加 圧 さ れ た ガ ス 又 は 液 体 を 排 出 し て エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ を 取 り 出 す 。
【 ０ ０ ３ ３ 】
　 製 品 の 厚 み が 異 な り 、 そ れ に 応 じ て 水 分 含 有 量 も 異 な り 、 た と え ば 、 完 仕 上 が り 製 品 の  
水 分 含 有 量 は ３ ％ ～ ５ ％ で 、 厚 さ は 約 １ ． ０ ｍ ｍ で あ る 。
【 ０ ０ ３ ４ 】
　 熱 圧 成 形 シ ス テ ム は 、 熱 圧 ダ イ に よ っ て １ ５ ０ ℃ に 加 熱 さ れ 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ の 圧  
力 は 約 ５ ｋ ｇ ｆ で あ り 、 こ れ は 、 製 品 の 要 件 に 従 っ て 調 整 す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ３ ５ 】
　 本 発 明 は 、 プ ラ ス チ ッ ク の 使 用 量 を 削 減 す る だ け で な く 、 ボ ト ル に 液 体 を 長 期 間 保 存 で  
き る よ う に す る た め に 、 紙 ボ ト ル シ ェ ル の 成 形 お よ び ラ イ ナ ー の 装 填 を 含 む 、 プ ラ ス チ ッ  
ク ラ イ ナ ー 紙 ボ ト ル の 製 造 装 置 を 提 案 し 、 具 体 的 に は 次 の よ う に な る 。
【 ０ ０ ３ ６ 】
　 本 装 置 は 、 紙 ボ ト ル シ ェ ル 成 形 領 域 、 紙 ボ ト ル シ ェ ル 切 断 領 域 、 プ ラ ス チ ッ ク ボ ト ル ブ  
ラ ン ク 領 域 、 及 び ラ イ ナ ー 装 填 領 域 に 分 け ら れ る 。 紙 ボ ト ル シ ェ ル 成 形 領 域 は 、 前 記 パ ル  
プ 吸 引 シ ス テ ム 、 押 出 シ ス テ ム 、 及 び 熱 圧 成 形 シ ス テ ム に 分 け ら れ 、 成 形 後 に 一 体 型 紙 ボ  
ト ル シ ェ ル を 形 成 す る 。 均 一 な 標 準 サ イ ズ の 紙 ボ ト ル を 切 断 領 域 で 切 断 し 、 ラ イ ナ ー 装 填  
領 域 で プ ラ ス チ ッ ク ラ イ ナ ー と 組 み 合 わ せ て 、 最 終 的 に 完 全 な 紙 ボ ト ル を 形 成 す る 。
【 ０ ０ ３ ７ 】
　 熱 圧 成 形 領 域 に お い て 、 加 圧 ポ ン プ お よ び 高 温 液 体 に よ っ て 制 御 さ れ る エ ラ ス ト マ ー 部  
材 を 使 用 し て 、 紙 ボ ト ル シ ェ ル 内 部 を 乾 燥 お よ び 成 形 す る 。 紙 ボ ト ル シ ェ ル 外 部 は 、 熱 圧  
ダ イ の 影 響 を 受 け 、 熱 圧 ダ イ は 、 空 気 抽 出 お よ び 高 温 を 作 用 さ せ て 、 紙 ボ ト ル 外 部 を 乾 燥  
お よ び 成 形 す る 。
【 ０ ０ ３ ８ 】
　 紙 ボ ト ル シ ェ ル 切 断 領 域 は 、 紙 ボ ト ル シ ェ ル の サ イ ズ を 正 規 化 し て 、 均 一 な 仕 様 の シ ェ  
ル を 形 成 す る 。
【 ０ ０ ３ ９ 】
　 プ ラ ス チ ッ ク ボ ト ル ブ ラ ン ク 領 域 は 、 予 め 製 造 さ れ た ボ ト ル ブ ラ ン ク を 処 理 の た め に ラ  
イ ナ ー 装 填 領 域 に 送 る 。
【 ０ ０ ４ ０ 】
　 ラ イ ナ ー 装 填 領 域 に お い て 、 紙 ボ ト ル シ ェ ル は ブ ロ ー 金 型 内 に あ り 、 ブ ロ ー 成 形 ヘ ッ ド  
が プ ラ ス チ ッ ク ボ ト ル ブ ラ ン ク を 処 理 の た め に ブ ロ ー 金 型 に 入 れ る と き 、 そ れ は 紙 ボ ト ル  
シ ェ ル に 直 接 取 り 付 け る こ と が で き る 。
【 ０ ０ ４ １ 】
　 本 発 明 は 、 プ ラ ス チ ッ ク ラ イ ナ ー 紙 ボ ト ル の 製 造 プ ロ セ ス を さ ら に 請 求 し て お り 、 そ の  
ス テ ッ プ は 、 前 記 パ ル プ 成 形 の 一 体 型 ボ ト ル を 調 製 す る こ と と 、 プ ラ ス チ ッ ク ボ ト ル ブ ラ  
ン ク 領 域 に お い て プ ラ ス チ ッ ク ボ ト ル ブ ラ ン ク を 予 め 製 造 す る こ と と 、 ラ イ ナ ー 装 填 領 域  
お い て 、 パ ル プ 成 形 の 一 体 型 ボ ト ル を ブ ロ ー 金 型 に 位 置 さ せ 、 ブ ロ ー 成 形 ヘ ッ ド が プ ラ ス  
チ ッ ク ボ ト ル ブ ラ ン ク を ブ ロ ー 金 型 に 入 れ て ブ ロ ー し て 紙 ボ ト ル シ ェ ル 内 に 直 接 取 り 付 け  
ら れ る こ と と を 含 む 。
【 ０ ０ ４ ２ 】
　 本 発 明 に よ り 製 造 さ れ た 紙 ボ ト ル 構 造 は 、 シ ェ ル を 採 用 し て １ ０ ０ ％ パ ル プ 成 形 製 品 に  
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よ っ て 強 さ を 支 持 し 、 ラ イ ナ ー は ０ ． １ ｍ ｍ ～ ０ ． ０ ５ ｍ ｍ 厚 さ の プ ラ ス チ ッ ク を 採 用 し  
て 、 液 体 を 保 護 し 、 安 全 に 到 達 し （ 食 品 安 全 、 日 常 の 化 学 製 品 な ど の 分 野 ） 、 液 体 の 紙 へ  
の 浸 透 の 問 題 を 解 決 し 、 プ ラ ス チ ッ ク を ７ ０ ％ 以 上 削 減 す る ソ リ ュ ー シ ョ ン は 、 環 境 保 護  
と プ ラ ス チ ッ ク 削 減 に 貢 献 す る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ４ ３ 】
【 図 １ 】 本 発 明 の パ ル プ 注 入 シ ス テ ム の 構 造 概 念 図 で あ る 。
【 図 １ ａ 】 本 発 明 の パ ル プ 注 入 シ ス テ ム の 型 開 き 状 態 で の 構 造 概 念 図 で あ る 。
【 図 １ ｂ 】 本 発 明 の パ ル プ 注 入 シ ス テ ム の 型 締 め 状 態 で の 構 造 概 念 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 本 発 明 の パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム の 構 造 概 念 図 で あ る 。
【 図 ２ ａ 】 本 発 明 の パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム の 型 開 き 状 態 で の 構 造 概 念 図 で あ る 。
【 図 ２ ｂ 】 本 発 明 の パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム の 型 締 め 状 態 で の 構 造 概 念 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 本 発 明 の 熱 圧 成 形 シ ス テ ム の 構 造 概 念 図 で あ る 。
【 図 ３ ａ 】 本 発 明 の 熱 圧 成 形 シ ス テ ム の 型 開 き 状 態 で の 構 造 概 念 図 で あ る 。
【 図 ３ ｂ 】 本 発 明 の 熱 圧 成 形 シ ス テ ム の 型 締 め 状 態 で の 構 造 概 念 図 で あ る 。
【 図 ４ 】 本 発 明 の 装 置 全 体 の レ イ ア ウ ト 図 で あ る 。
【 図 ５ 】 本 発 明 の 紙 ボ ト ル シ ェ ル が 成 形 さ れ た 時 、 ウ ェ ッ ト ブ ラ ン ク が パ ル プ 吸 引 ダ イ か  
ら 熱 圧 ダ イ に 移 行 さ れ た 概 念 図 で あ る 。
【 図 ６ 】 本 発 明 の パ ル プ 吸 引 の 第 ２ 方 式 の 場 合 で の パ ル プ 吸 引 過 程 の 概 念 図 で あ る 。
【 図 ７ 】 本 発 明 の パ ル プ 吸 引 の 第 ２ 方 式 場 合 で の ウ ェ ッ ト ブ ラ ン ク が 移 行 す る 過 程 の 概 念  
図 で あ る 。
【 図 ８ 】 本 発 明 の 紙 ボ ト ル シ ェ ル が 成 形 さ れ た 時 、 ウ ェ ッ ト ブ ラ ン ク を 熱 圧 成 形 す る 概 念  
図 で あ る 。
【 図 ９ 】 本 発 明 の 紙 ボ ト ル シ ェ ル が 成 形 さ れ た 時 、 干 燥 後 の シ ェ ル が 熱 圧 ダ イ か ら 次 の 工  
程 に 移 行 さ れ た 概 念 図 で あ る 。
【 図 １ ０ 】 本 発 明 の 紙 ボ ト ル シ ェ ル を 切 割 す る 工 程 の 概 念 図 で あ る 。
【 図 １ １ 】 本 発 明 の プ ラ ス チ ッ ク ラ イ ナ ー と 紙 ボ ト ル シ ェ ル を 結 び 付 け る 時 の 概 念 図 で あ  
る 。
【 図 １ ２ 】 本 発 明 の 実 施 例 ５ に よ り 調 製 さ れ た ボ ト ル の 空 ボ ト ル 圧 力 試 験 で あ る 。 左 上 の  
図 は 、 空 ボ ト ル 圧 力 試 験 図 で あ り 、 右 上 の 図 は 、 試 験 後 の 空 ボ ト ル で あ り 、 下 図 は 、 空 ボ  
ト ル の 圧 力 試 験 の 曲 線 図 で あ る 。
【 図 １ ３ 】 本 発 明 の 実 施 例 ５ に よ り 調 製 さ れ た 、 水 で 満 た さ れ た ボ ト ル の 圧 力 試 験 で あ る  
。 左 上 の 図 は 、 水 で 満 た さ れ た ボ ト ル の 圧 力 試 験 図 で あ り 、 右 上 の 図 は 、 試 験 後 の 水 で 満  
た さ れ た ボ ト ル で あ り 、 下 図 は 、 水 で 満 た さ れ た ボ ト ル の 圧 力 試 験 曲 線 図 で あ る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 形 態 】
【 ０ ０ ４ ４ 】
　 本 発 明 は 、 添 付 の 図 面 １ ａ ～ ３ ｂ 、 ４ ～ １ １ お よ び 特 定 の 実 施 態 様 １ ～ ５ を 参 照 し て 、  
以 下 で さ ら に 説 明 さ れ る 。
【 ０ ０ ４ ５ 】
　 ＜ 実 施 例 １ ＞
　 図 １ ａ と １ ｂ に よ れ ば 、 本 発 明 の パ ル プ 注 入 シ ス テ ム の 型 開 き と 型 締 め 状 態 で の 構 造 概  
念 図 を 説 明 す る 。 符 号 １ － ５ の 部 位 は 、 組 み 合 わ せ る こ と に よ り パ ル プ 注 入 シ ス テ ム を 形  
成 す る 金 型 構 造 設 計 で あ り 、 具 体 的 に は 、 パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム は 、 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト １  
、 パ ル プ 注 入 腔 ２ 、 及 び パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト ４ を 備 え 、 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト ４ は 、 ボ  
ト ル 外 形 と 一 致 す る キ ャ ビ テ ィ を 含 み 、 前 記 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト １ は 、 キ ャ ビ テ ィ の 上 方  
向 に 位 置 し 、 前 記 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト １ と 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト ４ は 、 ボ ト ル 腔 を 形 成  
し 、 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト ４ は 、 パ ル プ 吸 引 ハ ー フ プ レ ー ト か ら な り 、 前 記 パ ル プ 注 入  
プ レ ー ト １ は パ ル プ 注 入 腔 ２ に 接 続 さ れ 、 前 記 パ ル プ 注 入 腔 は 、 延 長 部 ２ １ を 含 み 、 前 記  
延 長 部 ２ １ に は 、 パ ル プ 注 入 管 穴 ３ が 設 け ら れ 、 前 記 延 長 部 ２ １ が パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト ４  
の キ ャ ビ テ ィ に 挿 入 さ れ 、 パ ル プ 注 入 管 穴 ３ に よ っ て パ ル プ を 注 入 し て 、 最 初 に ボ ト ル ウ  
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ェ ッ ト 胚 ７ を 形 成 す る 。 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト に は 、 パ ル プ 吸 引 穴 ５ と パ ル プ 吸 引 腔 ６  
が 設 け ら れ 、 前 記 パ ル プ 吸 引 穴 ５ は 、 前 記 キ ャ ビ テ ィ の 表 面 に 設 け ら れ パ ル プ 吸 引 腔 ６ に  
接 続 さ れ 、 前 記 キ ャ ビ テ ィ 表 面 の 前 記 パ ル プ 吸 引 穴 ５ は 、 そ れ ぞ れ 、 ボ ト ル 腔 の ボ ト ル 口  
、 ボ ト ル 首 、 ボ ト ル 本 体 、 及 び ボ ト ル 底 部 に 対 応 し 、 ボ ト ル 口 、 ボ ト ル 首 、 ボ ト ル 本 体 部  
位 の パ ル プ 吸 引 穴 の 密 度 は 、 ボ ト ル 底 部 の パ ル プ 吸 引 穴 の 密 度 よ り も 大 き く な っ て い る 。  
前 記 パ ル プ 吸 引 腔 ６ は 、 真 空 装 置 （ 図 示 せ ず ） に 接 続 さ れ 、 型 締 め 状 態 で 、 パ ル プ 注 入 腔  
２ と 延 長 部 ２ １ の パ ル プ 注 入 穴 ３ か ら ボ ト ル 腔 の 部 位 へ パ ル プ を 噴 き 、 前 記 パ ル プ は サ ト  
ウ キ ビ パ ル プ で あ り 、 ボ ト ル 腔 内 の パ ル プ が 十 分 か つ 均 一 に な り 、 真 空 装 置 （ 図 示 せ ず ）  
が 始 動 し 、 パ ル プ 吸 引 腔 ６ に よ り 真 空 引 き す る こ と に よ り 、 パ ル プ を パ ル プ 吸 引 ダ イ の 表  
面 に 均 一 に 吸 着 さ せ 、 パ ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 ７ を 形 成 し 、 電 磁 弁 及 び 圧 力 計 に よ り 真  
空 引 き を 約 ０ ． ７ Ｍ ｐ ａ に 制 御 し て 、 ウ ェ ッ ト 胚 の 水 分 含 有 量 を ７ ０ ％ ～ ８ ０ ％ に 制 御 さ  
れ 、 厚 さ を ２ ． ５ ｍ ｍ 左 右 に 制 御 さ れ る 。
【 ０ ０ ４ ６ 】
　 図 ２ ａ と ２ ｂ に よ れ ば 、 本 発 明 の パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム 型 開 き と 型 締 め 状 態 で の 構 造 概 念  
図 を 示 す 。 前 記 押 出 シ ス テ ム は 、 押 出 ダ イ ８ 、 加 圧 腔 ９ 、 エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ０ 、  
パ ル プ 吸 引 ダ イ １ １ 、 及 び パ ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 ７ か ら な る 。 前 記 加 圧 腔 ９ は 、 押 出  
ダ イ ８ に 設 け ら れ エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ０ に 接 続 さ れ 、 前 記 押 出 ダ イ ８ は 、 パ ル プ 吸  
引 ダ イ １ １ の 上 方 向 に 設 け ら れ パ ル プ 吸 引 ダ イ １ １ と 一 緒 に ボ ト ル 腔 を 形 成 し 、 パ ル プ 吸  
引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 ７ を ボ ト ル 腔 に 位 置 さ せ 、 エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ０ が ボ ト ル 腔 の ウ  
ェ ッ ト 胚 内 に 延 び ら れ 、 型 を 閉 じ た 後 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ が 加 圧 及 び 膨 張 さ れ て ウ ェ ッ  
ト 胚 を 押 出 し て ボ ト ル 腔 の 内 壁 に 貼 り 付 け て 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル ８ １ を 形 成 す る 。 エ  
ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ０ は 、 伸 縮 可 能 な エ ラ ス ト マ ー で あ り 、 ガ ス 充 填 に よ り 金 型 に 加  
圧 し て 成 形 を 進 行 し 、 成 形 が 完 了 し た 後 、 ガ ス を 排 出 し て エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ０ を  
取 り 出 す 。 「 型 締 め 」 状 態 か ら 、 エ ラ ス ト マ ー を 加 圧 し た 後 に パ ル プ 吸 引 の ウ ェ ッ ト 胚 ７  
を 予 備 成 形 し 、 エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ の 加 圧 圧 力 は 、 １ ｋ ｇ ｆ に 制 御 さ れ 、 予 備 成 形 さ  
れ た 紙 ボ ト ル の 水 分 含 有 量 を ４ ０ ％ ～ ５ ０ ％ に 制 御 さ れ 、 厚 さ を １ ． ５ ｍ ｍ に 制 御 さ れ る  
。
【 ０ ０ ４ ７ 】
　 図 ３ ａ と ３ ｂ に よ れ ば 、 本 発 明 の 熱 圧 成 形 シ ス テ ム の 型 開 き と 型 締 め 状 態 で の 構 造 概 念  
図 を 示 す 。 熱 圧 上 型 １ ２ は 、 エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ４ の 高 温 お よ び 高 圧 耐 性 の エ ラ ス  
ト マ ー で 構 成 さ れ 、 熱 圧 下 型 １ ３ は 、 二 つ の 金 型 ボ ト ル 本 体 部 ９ ２ と ボ ト ル 底 部 ９ ３ で 構  
成 さ れ 、 前 記 熱 圧 成 形 シ ス テ ム は 、 熱 圧 上 型 １ ２ 、 加 圧 腔 ９ １ 、 エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ  
１ ４ 、 熱 圧 下 型 １ ３ 、 及 び 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル ８ １ で 構 成 さ れ る 。 前 記 加 圧 腔 ９ １ は  
、 熱 圧 上 型 １ ２ に 設 け ら れ エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ４ に 接 続 さ れ 、 前 記 熱 圧 上 型 １ ２ は  
、 熱 圧 下 型 １ ３ の 上 方 向 に 設 け ら れ 熱 圧 下 型 １ ３ と 一 緒 に ボ ト ル 腔 を 形 成 し 、 予 備 成 形 さ  
れ た 紙 ボ ト ル ８ １ が ボ ト ル 腔 に 位 置 し 、 エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ４ が ボ ト ル 腔 の 予 備 成  
形 さ れ た 紙 ボ ト ル 内 に 延 び ら れ 、 熱 圧 上 型 １ ２ と 熱 圧 下 型 １ ３ に は 、 排 気 溝 が 設 け ら れ 、  
型 を 閉 じ た 後 、 金 型 の 型 締 め の 状 况 で 、 熱 圧 上 型 １ ２ に ガ ス を 充 填 し 、 エ ラ ス ト マ ー 変 形  
に よ り 紙 ボ ト ル 全 体 に 一 体 型 の パ ル プ 成 形 ボ ト ル １ ５ を 成 形 し 、 熱 圧 ダ イ を １ ５ ０ ℃ に 加  
熱 さ れ 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ の 加 圧 は 約 ５ ｋ ｇ ｆ で あ り 、 余 剰 水 は 排 気 溝 か ら 排 出 さ れ る  
た め 、 仕 上 が り 製 品 の 一 体 型 の パ ル プ 成 形 ボ ト ル １ ５ の 水 分 含 有 量 は ３ ％ － ５ ％ で あ り 、  
厚 さ は 約 １ ． ０ ｍ ｍ で あ り 、 成 形 が 完 了 後 、 ガ ス を 排 出 し て エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ４  
を 取 り 出 す 。
【 ０ ０ ４ ８ 】
　 ＜ 実 施 例 ２ ＞
　 図 １ ａ と １ ｂ に よ れ ば 、 本 発 明 の パ ル プ 注 入 シ ス テ ム の 型 開 き と 型 締 め 状 態 で の 構 造 概  
念 図 を 説 明 し 、 符 号 １ － ５ の 部 位 は 、 組 み 合 わ せ る こ と に よ り パ ル プ 注 入 シ ス テ ム を 形 成  
す る 金 型 構 造 設 計 で あ り 、 具 体 的 に は 、 パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム は 、 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト １ 、  
パ ル プ 注 入 腔 ２ 、 及 び パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト ４ を 備 え 、 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト ４ は 、 ボ ト  
ル 外 形 と 一 致 す る キ ャ ビ テ ィ を 含 み 、 前 記 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト １ は キ ャ ビ テ ィ の 上 方 向 に  
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位 置 し 、 前 記 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト １ と 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト ４ は 、 ボ ト ル 腔 を 形 成 し 、  
前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト ４ は 、 パ ル プ 吸 引 ハ ー フ プ レ ー ト か ら な り 、 前 記 パ ル プ 注 入 プ レ  
ー ト １ は パ ル プ 注 入 腔 ２ に 接 続 さ れ 、 前 記 パ ル プ 注 入 腔 は 延 長 部 ２ １ を 含 み 、 前 記 延 長 部  
２ １ に は 、 パ ル プ 注 入 管 穴 ３ が 設 け ら れ 、 前 記 延 長 部 ２ １ が パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト ４ の キ ャ  
ビ テ ィ に 挿 入 さ れ 、 パ ル プ 注 入 管 穴 ３ に よ っ て パ ル プ を 注 入 し て 、 最 初 に ボ ト ル ウ ェ ッ ト  
胚 ７ を 形 成 す る 。 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト に は 、 パ ル プ 吸 引 穴 ５ と パ ル プ 吸 引 腔 ６ が 設 け  
ら れ 、 前 記 パ ル プ 吸 引 穴 ５ は 、 前 記 キ ャ ビ テ ィ の 表 面 に 設 け ら れ パ ル プ 吸 引 腔 ６ に 接 続 さ  
れ 、 前 記 キ ャ ビ テ ィ 表 面 の 前 記 パ ル プ 吸 引 穴 ５ は 、 そ れ ぞ れ 、 ボ ト ル 腔 の ボ ト ル 口 、 ボ ト  
ル 首 、 ボ ト ル 本 体 、 及 び ボ ト ル 底 部 に 対 応 し 、 ボ ト ル 口 、 ボ ト ル 首 、 ボ ト ル 本 体 部 位 の パ  
ル プ 吸 引 穴 の 密 度 は 、 ボ ト ル 底 部 の パ ル プ 吸 引 穴 の 密 度 よ り も 大 き く な っ て い る 。 前 記 パ  
ル プ 吸 引 腔 ６ は 、 真 空 装 置 （ 図 示 せ ず ） に 接 続 さ れ 、 型 締 め 状 態 で 、 パ ル プ 注 入 腔 ２ と 延  
長 部 ２ １ の パ ル プ 注 入 穴 ３ か ら ボ ト ル 腔 の 部 位 へ パ ル プ を 注 ぎ 、 前 記 パ ル プ は 、 竹 パ ル プ  
で あ り 、 圧 力 を 加 え て 竹 パ ル プ を ボ ト ル 腔 の 対 応 す る 部 位 に 注 ぎ 、 ボ ト ル 腔 内 の パ ル プ が  
十 分 か つ 均 一 に な り 、 真 空 装 置 （ 図 示 せ ず ） が 始 動 し 、 パ ル プ 吸 引 腔 ６ に よ り 真 空 引 き す  
る こ と に よ り 、 パ ル プ を パ ル プ 吸 引 ダ イ の 表 面 に 均 一 に 吸 着 さ せ 、 パ ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ  
ト 胚 ７ を 形 成 し 、 電 磁 弁 及 び 圧 力 計 に よ り 真 空 引 き を 約 ０ ． ７ Ｍ ｐ ａ に 制 御 し て 、 ウ ェ ッ  
ト 胚 の 水 分 含 有 量 を ７ ０ ％ ～ ８ ０ ％ に 制 御 さ れ 、 厚 さ を ２ ． ５ ｍ ｍ 左 右 に 制 御 さ れ る 。
【 ０ ０ ４ ９ 】
　 図 ２ ａ と ２ ｂ に よ れ ば 、 本 発 明 の パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム の 型 開 き と 型 締 め 状 態 で の 構 造 概  
念 図 を 示 す 。 前 記 押 出 シ ス テ ム は 、 押 出 ダ イ ８ 、 加 圧 腔 ９ 、 エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ０  
、 パ ル プ 吸 引 ダ イ １ １ 、 及 び パ ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 ７ か ら な る 。 前 記 加 圧 腔 ９ は 、 押  
出 ダ イ ８ に 設 け ら れ エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ０ に 接 続 さ れ 、 前 記 押 出 ダ イ ８ は 、 パ ル プ  
吸 引 ダ イ １ １ の 上 方 向 に 設 け ら れ パ ル プ 吸 引 ダ イ １ １ と 一 緒 に ボ ト ル 腔 を 形 成 し 、 パ ル プ  
吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 ７ を ボ ト ル 腔 に 位 置 さ せ 、 エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ０ が ボ ト ル 腔 の  
ウ ェ ッ ト 胚 内 に 延 び ら れ 、 型 を 閉 じ た 後 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ が 加 圧 及 び 膨 張 さ れ て ウ ェ  
ッ ト 胚 を 押 出 し て ボ ト ル 腔 の 内 壁 に 貼 り 付 け て 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル ８ １ を 形 成 す る 。  
エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ０ は 、 伸 縮 可 能 な エ ラ ス ト マ ー で あ り 、 ガ ス 充 填 に よ り 金 型 に  
加 圧 し て 成 形 を 進 行 し 、 成 形 が 完 了 し た 後 、 ガ ス を 排 出 し て エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ０  
を 取 り 出 す 。 「 型 締 め 」 状 態 か ら 、 エ ラ ス ト マ ー を 加 圧 し た 後 に パ ル プ 吸 引 の ウ ェ ッ ト 胚  
７ を 予 備 成 形 し 、 エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ の 加 圧 圧 力 は 、 １ ｋ ｇ ｆ に 制 御 さ れ 、 予 備 成 形  
さ れ た 紙 ボ ト ル の 水 分 含 有 量 を ４ ０ ％ ～ ５ ０ ％ に 制 御 さ れ 、 厚 さ を １ ． ５ ｍ ｍ に 制 御 さ れ  
る 。
【 ０ ０ ５ ０ 】
　 図 ３ ａ と ３ ｂ に よ れ ば 、 本 発 明 の 熱 圧 成 形 シ ス テ ム の 型 開 き と 型 締 め 状 態 で の 構 造 概 念  
図 を 示 す 。 熱 圧 上 型 １ ２ は 、 エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ４ の 高 温 お よ び 高 圧 耐 性 の エ ラ ス  
ト マ ー で 構 成 さ れ 、 熱 圧 下 型 １ ３ は 、 二 つ の 金 型 ボ ト ル 本 体 部 ９ ２ と ボ ト ル 底 部 ９ ３ で 構  
成 さ れ 、 前 記 熱 圧 成 形 シ ス テ ム は 、 熱 圧 上 型 １ ２ 、 加 圧 腔 ９ １ 、 エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ  
１ ４ 、 熱 圧 下 型 １ ３ 、 及 び 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル ８ １ で 構 成 さ れ る 。 前 記 加 圧 腔 ９ １ は  
、 熱 圧 上 型 １ ２ に 設 け ら れ エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ４ に 接 続 さ れ 、 前 記 熱 圧 上 型 １ ２ は  
、 熱 圧 下 型 １ ３ の 上 方 向 に 設 け ら れ 熱 圧 下 型 １ ３ と 一 緒 に ボ ト ル 腔 を 形 成 し 、 予 備 成 形 さ  
れ た 紙 ボ ト ル ８ １ が ボ ト ル 腔 に 位 置 し 、 エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ４ が ボ ト ル 腔 の 予 備 成  
形 さ れ た 紙 ボ ト ル 内 に 延 び ら れ 、 熱 圧 上 型 １ ２ と 熱 圧 下 型 １ ３ は 、 通 気 性 の あ る 鋼 で で き  
て お り 、 そ の 上 に は ０ ． １ － ０ ． ０ １ ｍ ｍ の 小 さ な 穴 を 有 し 、 型 を 閉 じ た 後 、 金 型 の 型 締  
め の 状 况 で 、 熱 圧 上 型 １ ２ に ガ ス を 充 填 し 、 エ ラ ス ト マ ー 変 形 に よ り 紙 ボ ト ル 全 体 に 一 体  
型 の パ ル プ 成 形 ボ ト ル １ ５ を 成 形 し 、 熱 圧 ダ イ を １ ５ ０ ℃ に 加 熱 さ れ 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ  
グ の 加 圧 は 約 ５ ｋ ｇ ｆ で あ り 、 余 剰 水 は 通 気 性 の あ る 鋼 の 小 さ な 穴 か ら 排 出 さ れ る た め 、  
仕 上 が り 製 品 の 一 体 型 の パ ル プ 成 形 ボ ト ル １ ５ の 水 分 含 有 量 は ３ ％ － ５ ％ で あ り 、 厚 さ は  
約 １ ． ０ ｍ ｍ で あ り 、 成 形 が 完 了 後 、 ガ ス を 排 出 し て エ ラ ス ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ４ を 取 り  
出 す 。
【 ０ ０ ５ １ 】
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　 ＜ 実 施 例 ３ ＞
　 図 １ ａ と １ ｂ に よ れ ば 、 本 発 明 の パ ル プ 注 入 シ ス テ ム の 型 開 き と 型 締 め 状 態 で の 構 造 概  
念 図 を 説 明 し 、 符 号 １ － ５ の 部 位 は 、 組 み 合 わ せ る こ と に よ り パ ル プ 注 入 シ ス テ ム を 形 成  
す る 金 型 構 造 設 計 で あ り 、 具 体 的 に は 、 パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム は 、 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト １ 、  
パ ル プ 注 入 腔 ２ 、 及 び パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト ４ を 備 え 、 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト ４ は 、 ボ ト  
ル 外 形 と 一 致 す る キ ャ ビ テ ィ を 含 み 、 前 記 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト １ は キ ャ ビ テ ィ の 上 方 向 に  
位 置 し 、 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト １ は ボ ト ル 内 の 攪 拌 パ ル プ 吸 引 装 置 に 接 続 さ れ （ 図 示 せ ず ）  
、 前 記 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト １ と 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト ４ は ボ ト ル 腔 を 形 成 し 、 前 記 パ ル  
プ 吸 引 プ レ ー ト ４ は 、 パ ル プ 吸 引 ハ ー フ プ レ ー ト か ら な り 、 前 記 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト １ は  
パ ル プ 注 入 腔 ２ に 接 続 さ れ 、 前 記 パ ル プ 注 入 腔 は 延 長 部 ２ １ を 含 み 、 前 記 延 長 部 ２ １ に は  
、 パ ル プ 注 入 管 穴 ３ が 設 け ら れ 、 前 記 延 長 部 ２ １ は パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト ４ の キ ャ ビ テ ィ に  
挿 入 さ れ 、 パ ル プ 注 入 管 穴 ３ に よ っ て パ ル プ を 注 入 し て 、 最 初 に ボ ト ル ウ ェ ッ ト 胚 ７ を 形  
成 す る 。 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト に は 、 パ ル プ 吸 引 穴 ５ と パ ル プ 吸 引 腔 ６ が 設 け ら れ 、 前  
記 パ ル プ 吸 引 穴 ５ は 、 前 記 キ ャ ビ テ ィ の 表 面 に 設 け ら れ パ ル プ 吸 引 腔 ６ に 接 続 さ れ 、 前 記  
キ ャ ビ テ ィ 表 面 の 前 記 パ ル プ 吸 引 穴 ５ は 、 そ れ ぞ れ 、 ボ ト ル 腔 の ボ ト ル 口 、 ボ ト ル 首 、 ボ  
ト ル 本 体 、 及 び ボ ト ル 底 部 に 対 応 し 、 ボ ト ル 口 、 ボ ト ル 首 、 ボ ト ル 本 体 部 位 の パ ル プ 吸 引  
穴 の 密 度 は 、 ボ ト ル 底 部 の パ ル プ 吸 引 穴 の 密 度 よ り も 大 き く な っ て い る 。 前 記 パ ル プ 吸 引  
腔 ６ は 、 真 空 装 置 （ 図 示 せ ず ） に 接 続 さ れ 、 型 締 め 状 態 で 、 パ ル プ 注 入 腔 ２ と 延 長 部 ２ １  
の パ ル プ 注 入 穴 ３ か ら ボ ト ル 腔 の 部 位 へ パ ル プ を 噴 き 、 前 記 パ ル プ は 、 木 材 パ ル プ で あ り  
、 ボ ト ル 内 の 攪 拌 パ ル プ 吸 引 装 置 に よ っ て 木 材 パ ル プ を 均 一 に 分 散 さ せ 、 ボ ト ル 腔 内 に 噴  
か れ た パ ル プ が 十 分 か つ 均 一 に な り 、 真 空 装 置 （ 図 示 せ ず ） が 始 動 し 、 パ ル プ 吸 引 腔 ６ に  
よ り 真 空 引 き す る こ と に よ り 、 パ ル プ を パ ル プ 吸 引 ダ イ の 表 面 に 均 一 に 吸 着 さ せ 、 パ ル プ  
吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 ７ を 形 成 し 、 電 磁 弁 及 び 圧 力 計 に よ り 真 空 引 き を 約 ０ ． ７ Ｍ ｐ ａ に 制  
御 し て 、 ウ ェ ッ ト 胚 の 水 分 含 有 量 を ７ ０ ％ ～ ８ ０ ％ に 制 御 さ れ 、 厚 さ を ２ ． ５ ｍ ｍ 左 右 に  
制 御 さ れ る 。
【 ０ ０ ５ ２ 】
　 図 ２ ａ と ２ ｂ に よ れ ば 、 本 発 明 の パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム の 型 開 き と 型 締 め 状 態 で の 構 造 概  
念 図 を 示 す 。 前 記 押 出 シ ス テ ム は 、 押 出 ダ イ ８ 、 加 圧 腔 ９ 、 エ ラ ス ト マ ー 水 バ ッ グ １ ０ 、  
パ ル プ 吸 引 ダ イ １ １ 、 及 び パ ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 ７ か ら な る 。 前 記 加 圧 腔 ９ は 、 押 出  
ダ イ ８ に 設 け ら れ エ ラ ス ト マ ー 水 バ ッ グ １ ０ に 接 続 さ れ 、 前 記 押 出 ダ イ ８ は 、 パ ル プ 吸 引  
ダ イ １ １ の 上 方 向 に 設 け ら れ パ ル プ 吸 引 ダ イ １ １ と 一 緒 に ボ ト ル 腔 を 形 成 し 、 パ ル プ 吸 引  
後 の ウ ェ ッ ト 胚 ７ が ボ ト ル 腔 に 位 置 し 、 エ ラ ス ト マ ー 水 バ ッ グ １ ０ が ボ ト ル 腔 の ウ ェ ッ ト  
胚 内 に 延 び ら れ 、 型 を 閉 じ た 後 、 エ ラ ス ト マ ー 水 バ ッ グ が 加 圧 及 び 膨 張 さ れ て ウ ェ ッ ト 胚  
を 押 出 し て ボ ト ル 腔 の 内 壁 に 貼 り 付 け て 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル ８ １ を 形 成 す る 。 エ ラ ス  
ト マ ー エ ア バ ッ グ １ ０ は 、 伸 縮 可 能 な エ ラ ス ト マ ー で あ り 、 水 の 充 填 に よ り 金 型 に 加 圧 し  
て 成 形 を 進 行 し 、 成 形 が 完 了 し た 後 に 水 を 排 出 し て エ ラ ス ト マ ー 水 バ ッ グ １ ０ を 取 り 出 す  
。 「 型 締 め 」 状 態 か ら 、 エ ラ ス ト マ ー を 加 圧 し た 後 に パ ル プ 吸 引 の ウ ェ ッ ト 胚 ７ を 予 備 成  
形 し 、 エ ラ ス ト マ ー 水 バ ッ グ の 加 圧 圧 力 は 、 １ ｋ ｇ ｆ に 制 御 さ れ 、 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト  
ル の 水 分 含 有 量 を ４ ０ ％ ～ ５ ０ ％ に 制 御 さ れ 、 厚 さ を １ ． ５ ｍ ｍ に 制 御 さ れ る 。
【 ０ ０ ５ ３ 】
　 図 ３ ａ と ３ ｂ に よ れ ば 、 本 発 明 の 熱 圧 成 形 シ ス テ ム の 型 開 き と 型 締 め 状 態 で の 構 造 概 念  
図 を 示 す 。 熱 圧 上 型 １ ２ は 、 エ ラ ス ト マ ー 水 バ ッ グ １ ４ の 高 温 お よ び 高 圧 耐 性 の エ ラ ス ト  
マ ー か ら な り 、 熱 圧 下 型 １ ３ は 、 二 つ の 金 型 ボ ト ル 本 体 部 ９ ２ と ボ ト ル 底 部 ９ ３ か ら な り  
、 前 記 熱 圧 成 形 シ ス テ ム は 、 熱 圧 上 型 １ ２ 、 加 圧 腔 ９ １ 、 エ ラ ス ト マ ー 水 バ ッ グ １ ４ 、 熱  
圧 下 型 １ ３ 、 及 び 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル ８ １ か ら な る 。 前 記 加 圧 腔 ９ １ は 、 熱 圧 上 型 １  
２ に 設 け ら れ エ ラ ス ト マ ー 水 バ ッ グ １ ４ に 接 続 さ れ 、 前 記 熱 圧 上 型 １ ２ は 、 熱 圧 下 型 １ ３  
の 上 方 向 に 設 け ら れ 熱 圧 下 型 １ ３ と 一 緒 に ボ ト ル 腔 を 形 成 し 、 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル ８  
１ が ボ ト ル 腔 に 位 置 し 、 エ ラ ス ト マ ー 水 バ ッ グ １ ４ が ボ ト ル 腔 の 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル  
内 に 延 び ら れ 、 熱 圧 上 型 １ ２ と 熱 圧 下 型 １ ３ に は 、 排 気 溝 が 設 け ら れ 、 型 を 閉 じ た 後 、 金  
型 の 型 締 め の 状 况 で 、 熱 圧 上 型 １ ２ に 水 を 充 填 し 、 エ ラ ス ト マ ー 変 形 に よ り 紙 ボ ト ル 全 体  
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に 一 体 型 の パ ル プ 成 形 ボ ト ル １ ５ を 成 形 し 、 熱 圧 ダ イ を １ ５ ０ ℃ に 加 熱 さ れ 、 エ ラ ス ト マ  
ー バ ッ グ の 加 圧 は 約 ５ ｋ ｇ ｆ で あ り 、 仕 上 が り 製 品 の 一 体 型 の パ ル プ 成 形 ボ ト ル １ ５ の 水  
分 含 有 量 は ３ ％ － ５ ％ で あ り 、 厚 さ は 約 １ ． ０ ｍ ｍ で あ り 、 成 形 が 完 了 後 、 水 を 排 出 し て  
エ ラ ス ト マ ー 水 バ ッ グ １ ４ を 取 り 出 す 。
【 ０ ０ ５ ４ 】
　 ＜ 実 施 例 ４ ＞
　 パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム は 、 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト １ 、 パ ル プ 注 入 腔 ２ 、 及 び パ ル プ 吸 引 プ レ  
ー ト ４ を 備 え 、 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト ４ は 、 ボ ト ル 外 形 と 一 致 す る キ ャ ビ テ ィ を 含 み 、  
前 記 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト １ は 、 キ ャ ビ テ ィ の 上 方 向 に 位 置 し 、 前 記 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト １  
と 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト ４ は ボ ト ル 腔 を 形 成 し 、 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト ４ は パ ル プ 吸  
引 ハ ー フ プ レ ー ト か ら な り 、 前 記 パ ル プ 注 入 プ レ ー ト １ は パ ル プ 注 入 腔 ２ に 接 続 さ れ 、 前  
記 パ ル プ 注 入 腔 は ド ラ ム パ ル プ 振 り の 方 式 を 使 用 し て 、 最 初 に ボ ト ル ウ ェ ッ ト 胚 ７ を 形 成  
し 、 前 記 パ ル プ 吸 引 プ レ ー ト に は 、 パ ル プ 吸 引 穴 ５ と パ ル プ 吸 引 腔 ６ が 設 け ら れ 、 前 記 パ  
ル プ 吸 引 穴 ５ は 、 前 記 キ ャ ビ テ ィ の 表 面 に 設 け ら れ パ ル プ 吸 引 腔 ６ に 接 続 さ れ 、 前 記 キ ャ  
ビ テ ィ 表 面 の 前 記 パ ル プ 吸 引 穴 ５ は 、 そ れ ぞ れ 、 ボ ト ル 腔 の ボ ト ル 口 、 ボ ト ル 首 、 ボ ト ル  
本 体 、 及 び ボ ト ル 底 部 に 対 応 し 、 ボ ト ル 口 、 ボ ト ル 首 、 ボ ト ル 本 体 部 位 の パ ル プ 吸 引 穴 の  
密 度 は 、 ボ ト ル 底 部 の パ ル プ 吸 引 穴 の 密 度 よ り も 大 き く な っ て い る 。 前 記 パ ル プ 吸 引 腔 ６  
は 、 真 空 装 置 （ 図 示 せ ず ） に 接 続 さ れ 、 型 締 め 状 態 で 、 パ ル プ 注 入 腔 ２ に よ っ て パ ル プ を  
振 っ て ボ ト ル 腔 の 部 位 へ パ ル プ を 噴 き 、 前 記 パ ル プ は サ ト ウ キ ビ パ ル プ で あ り 、 ボ ト ル 腔  
内 の パ ル プ が 十 分 か つ 均 一 に な り 、 真 空 装 置 （ 図 示 せ ず ） が 始 動 し 、 パ ル プ 吸 引 腔 ６ に よ  
り 真 空 引 き す る こ と に よ り 、 パ ル プ を パ ル プ 吸 引 ダ イ の 表 面 に 均 一 に 吸 着 さ せ 、 パ ル プ 吸  
引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 ７ を 形 成 し 、 電 磁 弁 及 び 圧 力 計 に よ り 真 空 引 き を 約 ０ ． ７ Ｍ ｐ ａ に 制 御  
し て 、 ウ ェ ッ ト 胚 の 水 分 含 有 量 を ７ ０ ％ ～ ８ ０ ％ に 制 御 さ れ 、 厚 さ を ２ ． ５ ｍ ｍ 左 右 に 制  
御 さ れ る 。
【 ０ ０ ５ ５ 】
　 図 ２ ａ と ２ ｂ に よ れ ば 、 本 発 明 の パ ル プ 吸 引 シ ス テ ム の 型 開 き と 型 締 め 状 態 で の 構 造 概  
念 図 を 示 す 。 前 記 押 出 シ ス テ ム は 、 押 出 ダ イ ８ 、 加 圧 腔 ９ 、 エ ラ ス ト マ ー 油 バ ッ グ １ ０ 、  
パ ル プ 吸 引 ダ イ １ １ 、 及 び パ ル プ 吸 引 後 の ウ ェ ッ ト 胚 ７ か ら な る 。 前 記 加 圧 腔 ９ は 、 押 出  
ダ イ ８ に 設 け ら れ エ ラ ス ト マ ー 油 バ ッ グ １ ０ に 接 続 さ れ 、 前 記 押 出 ダ イ ８ は 、 パ ル プ 吸 引  
ダ イ １ １ の 上 方 向 に 設 け ら れ パ ル プ 吸 引 ダ イ １ １ と 一 緒 に ボ ト ル 腔 を 形 成 し 、 パ ル プ 吸 引  
後 の ウ ェ ッ ト 胚 ７ が ボ ト ル 腔 に 位 置 し 、 エ ラ ス ト マ ー 油 バ ッ グ １ ０ が ボ ト ル 腔 の ウ ェ ッ ト  
胚 内 に 延 び ら れ 、 型 を 閉 じ た 後 、 エ ラ ス ト マ ー バ ッ グ が 加 圧 及 び 膨 張 さ れ て ウ ェ ッ ト 胚 を  
押 出 し て ボ ト ル 腔 の 内 壁 に 貼 り 付 け て 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル ８ １ を 形 成 す る 。 エ ラ ス ト  
マ ー エ ア バ ッ グ １ ０ は 、 伸 縮 可 能 な エ ラ ス ト マ ー で あ り 、 油 の 充 填 に よ り 金 型 に 加 圧 し て  
成 形 を 進 行 し 、 成 形 が 完 了 し た 後 、 油 を 排 出 し て エ ラ ス ト マ ー 油 バ ッ グ １ ０ を 取 り 出 す 。  
「 型 締 め 」 状 態 か ら 、 エ ラ ス ト マ ー を 加 圧 し た 後 に パ ル プ 吸 引 の ウ ェ ッ ト 胚 ７ を 予 備 成 形  
し 、 エ ラ ス ト マ ー 油 バ ッ グ の 加 圧 圧 力 は 、 １ ｋ ｇ ｆ に 制 御 さ れ 、 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル  
の 水 分 含 有 量 を ４ ０ ％ ～ ５ ０ ％ に 制 御 さ れ 、 厚 さ を １ ． ５ ｍ ｍ に 制 御 さ れ る 。
【 ０ ０ ５ ６ 】
　 図 ３ ａ と ３ ｂ に よ れ ば 、 本 発 明 の 熱 圧 成 形 シ ス テ ム の 型 開 き と 型 締 め 状 態 で の 構 造 概 念  
図 を 示 す 。 熱 圧 上 型 １ ２ は 、 エ ラ ス ト マ ー 油 バ ッ グ １ ４ の 高 温 お よ び 高 圧 耐 性 の エ ラ ス ト  
マ ー か ら な り 、 熱 圧 下 型 １ ３ は 、 二 つ の 金 型 ボ ト ル 本 体 部 ９ ２ と ボ ト ル 底 部 ９ ３ か ら な り  
、 前 記 熱 圧 成 形 シ ス テ ム は 、 熱 圧 上 型 １ ２ 、 加 圧 腔 ９ １ 、 エ ラ ス ト マ ー 油 バ ッ グ １ ４ 、 熱  
圧 下 型 １ ３ 、 及 び 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル ８ １ か ら な る 。 前 記 加 圧 腔 ９ １ は 、 熱 圧 上 型 １  
２ に 設 け ら れ エ ラ ス ト マ ー 油 バ ッ グ １ ４ に 接 続 さ れ 、 前 記 熱 圧 上 型 １ ２ は 、 熱 圧 下 型 １ ３  
の 上 方 向 に 設 け ら れ 熱 圧 下 型 １ ３ と 一 緒 に ボ ト ル 腔 を 形 成 し 、 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル ８  
１ が ボ ト ル 腔 に 位 置 し 、 エ ラ ス ト マ ー 油 バ ッ グ １ ４ が ボ ト ル 腔 の 予 備 成 形 さ れ た 紙 ボ ト ル  
内 に 延 び ら れ 、 型 を 閉 じ た 後 、 金 型 の 型 締 め の 状 况 で 、 熱 圧 上 型 １ ２ に 油 圧 を 加 え て エ ラ  
ス ト マ ー 変 形 に よ り 紙 ボ ト ル 全 体 に 一 体 型 の パ ル プ 成 形 ボ ト ル １ ５ を 成 形 し 、 熱 圧 ダ イ を  
１ ５ ０ ℃ に 加 熱 さ れ 、 エ ラ ス ト マ ー 油 バ ッ グ の 加 圧 は 約 ５ ｋ ｇ ｆ で あ り 、 余 剰 水 は 排 出 さ  
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れ 、 仕 上 が り 製 品 の 一 体 型 の パ ル プ 成 形 ボ ト ル １ ５ の 水 分 含 有 量 は ３ ％ － ５ ％ で あ り 、 厚  
さ は 約 １ ． ０ ｍ ｍ で あ り 、 成 形 が 完 了 後 、 油 を 排 出 し て エ ラ ス ト マ ー 油 バ ッ グ １ ４ を 取 り  
出 す 。
【 ０ ０ ５ ７ 】
　 ＜ 実 施 例 ５ ＞
　 本 実 施 例 は 、 本 発 明 の パ ル プ 成 形 の ボ ト ル シ ェ ル と プ ラ ス チ ッ ク ラ イ ナ ー が 結 び 付 け て  
一 体 型 ボ ト ル を 製 造 す る 実 施 例 で あ る 。
【 ０ ０ ５ ８ 】
　 図 ４ に し め さ れ た よ う に 、 本 装 置 は 、 紙 ボ ト ル シ ェ ル 成 形 領 域 ５ １ 、 紙 ボ ト ル シ ェ ル 切  
断 領 域 ５ ２ 、 プ ラ ス チ ッ ク ボ ト ル ブ ラ ン ク 領 域 ５ ４ 、 及 び ラ イ ナ ー 装 填 領 域 ５ ３ に 分 け ら  
れ る 。 紙 ボ ト ル シ ェ ル 成 形 領 域 は 、 パ ル プ 吸 引 領 域 と 熱 圧 成 形 領 域 に 分 け ら れ 、 パ ル プ 吸  
引 領 域 に お い て ボ ト ル ウ ェ ッ ト ブ ラ ン ク を 形 成 し 、 熱 圧 成 形 領 域 に よ り 成 形 し た 後 に 一 体  
型 紙 ボ ト ル シ ェ ル を 形 成 す る 。 均 一 な 標 準 サ イ ズ の 紙 ボ ト ル を 切 断 領 域 で 切 断 し 、 ラ イ ナ  
ー 装 填 領 域 で プ ラ ス チ ッ ク ラ イ ナ ー と 組 み 合 わ せ て 、 最 終 的 に 完 全 な 紙 ボ ト ル を 形 成 す る  
。
【 ０ ０ ５ ９ 】
　 紙 ボ ト ル シ ェ ル 成 形 領 域 は 、 二 つ の パ ル プ 吸 引 方 式 に 分 け ら れ る 。
【 ０ ０ ６ ０ 】
　 パ ル プ 吸 引 方 式 １ ： 本 装 置 は 、 二 つ の パ ル プ 吸 引 ダ イ が 設 置 さ れ 、 最 初 は 、 パ ル プ 吸 引  
ダ イ Ｂ ２ が パ ル プ プ ー ル に あ り 、 作 動 す る 時 、 パ ル プ 吸 引 ダ イ Ａ ３ が 下 に 移 動 し て パ ル プ  
吸 引 ダ イ Ｂ ２ と 合 体 し て 一 体 型 パ ル プ 吸 引 ダ イ を 形 成 し 、 真 空 に よ り パ ル プ 吸 引 が 開 始 す  
る 。 内 部 に 紙 ボ ト ル ウ ェ ッ ト ブ ラ ン ク が 成 形 さ れ る と 、 一 体 型 パ ル プ 吸 引 ダ イ が 上 へ パ ル  
プ プ ー ル の 水 平 面 の 上 方 向 に 移 動 し 、 パ ル プ 吸 引 ダ イ Ｂ ２ を 真 空 閉 鎖 し 、 パ ル プ 吸 引 ダ イ  
Ａ ３ を 真 空 で 連 続 的 に 開 き 、 そ し て 、 二 つ の パ ル プ 吸 引 ダ イ を 分 離 し て 、 パ ル プ 吸 引 ダ イ  
Ｂ ２ が 下 へ 初 期 位 置 に 移 動 し 、 紙 ボ ト ル ウ ェ ッ ト ブ ラ ン ク １ が パ ル プ 吸 引 ダ イ Ａ ３ に あ る  
。 図 ５ に 示 さ れ た よ う に 、 こ の 時 、 熱 圧 ダ イ Ａ ４ が ス ラ イ ド レ ー ル に 沿 っ て パ ル プ 吸 引 ダ  
イ へ 移 動 し 、 垂 直 方 向 か ら 水 平 方 向 に 回 転 し 、 パ ル プ 吸 引 ダ イ Ａ ３ が 下 へ 熱 圧 ダ イ Ａ ４ に  
接 触 し 、 パ ル プ 吸 引 ダ イ Ａ ３ を 真 空 閉 鎖 し 、 熱 圧 ダ イ Ａ ４ を 真 空 で 開 き 、 紙 ボ ト ル ウ ェ ッ  
ト ブ ラ ン ク １ が 熱 圧 ダ イ Ａ ４ に 移 行 し 、 そ し て 、 熱 圧 ダ イ Ａ ４ が ス ラ イ ド レ ー ル に 沿 っ て  
元 の 位 置 に 戻 し 熱 圧 ダ イ Ｂ ５ に 接 触 す る 。 図 ８ に 示 さ れ た よ う に 、 弾 性 部 材 ６ が ボ ト ル 内  
に ロ ー ド さ れ る ま で 押 出 ダ イ が 下 へ 移 動 し て 、 押 出 ダ イ に は 高 温 液 体 と 加 圧 腔 が あ り 、 高  
温 液 体 を 加 圧 し て 弾 性 部 材 に 充 填 し 、 弾 性 部 材 が 膨 張 し て 大 き く な り 、 紙 ボ ト ル ウ ェ ッ ト  
ブ ラ ン ク を 熱 圧 ダ イ 内 腔 に 密 着 さ せ 形 状 を 定 め 、 弾 性 部 材 の 高 温 と 熱 圧 ダ イ の 高 温 に よ っ  
て そ れ を 干 燥 す る 。 紙 ボ ト ル の 水 分 含 有 量 が 基 準 に 達 す る と 、 押 出 ダ イ の 加 圧 腔 が 加 圧 を  
停 止 し 、 高 温 液 体 が 戻 り 、 弾 性 部 材 が 収 縮 し 、 押 出 ダ イ が 上 へ 持 ち 上 が ら れ 、 熱 圧 ダ イ を  
離 れ て 元 の 位 置 に 戻 る 。 図 ９ に 示 さ れ た よ う に 、 熱 圧 ダ イ Ｂ ５ が 真 空 で 開 き 熱 圧 ダ イ Ａ ４  
か ら 離 れ て 、 ス ラ イ ド レ ー ル に 沿 っ て ロ ー ラ ー に 移 動 し 、 垂 直 方 向 か ら 水 平 方 向 に 回 転 し  
、 ロ ー ラ ー ７ に 移 動 す る と 、 歯 形 状 の 構 造 ７ １ が 紙 ボ ト ル １ 内 に 一 定 の 距 離 挿 入 さ れ 、 ロ  
ー ラ ー ７ が ボ ト ル を 回 転 さ せ て コ ン ベ ア ベ ル ト の 上 に 配 置 し 、 熱 圧 ダ イ Ｂ ５ が ス ラ イ ド レ  
ー ル に 沿 っ て 元 の 位 置 に 戻 り 、 製 造 の た め に 熱 圧 ダ イ Ａ ４ で 型 締 め て 続 け る 。
【 ０ ０ ６ １ 】
　 パ ル プ 吸 引 方 式 ２ ： 図 ６ に 示 さ れ た よ う に 、 二 つ の パ ル プ 吸 引 ダ イ が 設 置 さ れ 、 最 初 は  
、 二 つ の パ ル プ 吸 引 ダ イ が 合 体 し て パ ル プ プ ー ル の 上 方 向 に 位 置 し 、 作 動 を 開 始 し た 後 、  
全 体 の パ ル プ 吸 引 ダ イ が 下 へ パ ル プ プ ー ル 内 に 浸 る ま で 移 動 し 、 二 つ の パ ル プ 吸 引 ダ イ が  
ウ ェ ッ ト ブ ラ ン ク を 形 成 す る ま で 真 空 を 開 く 。 図 ７ に 示 さ れ た よ う に 、 二 つ の パ ル プ 吸 引  
ダ イ が 上 へ 移 動 し 、 指 定 位 置 に 到 達 し た 後 に 停 止 し 、 パ ル プ 吸 引 ダ イ Ａ ２ ２ が 真 空 引 き を  
停 止 し 、 パ ル プ 吸 引 ダ イ Ｂ ３ ２ は 真 空 を 開 き 続 け 、 パ ル プ 吸 引 ダ イ Ｂ ３ ２ は 反 時 計 回 り に  
４ ５ ° 回 転 し 、 二 つ の パ ル プ 吸 引 ダ イ が 分 離 さ れ る 。 パ ル プ 吸 引 ダ イ Ｂ が ４ ５ ° 方 向 に 沿  
っ て 下 へ 移 動 し 、 ロ ー ラ ー １ ３ の 歯 形 状 の 構 造 １ ３ １ が ウ ェ ッ ト ブ ラ ン ク １ に 挿 入 さ れ る  
と 、 パ ル プ 吸 引 ダ イ Ｂ ３ ２ は 真 空 閉 鎖 さ れ 、 元 の 位 置 に 戻 っ て 次 の 製 造 を 継 続 す る 。
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【 ０ ０ ６ ２ 】
　 紙 ボ ト ル 切 割 部 ：
　 図 １ ０ に 示 さ れ た よ う に 、 成 形 工 程 で コ ン ベ ヤ ベ ル ト に 送 ら れ た 紙 ボ ト ル 製 品 １ は 、 円  
形 に 配 置 さ れ た マ ニ ピ ュ レ ー タ ８ １ に よ っ て １ 枚 ず つ ク ラ ン プ さ れ 、 マ ニ ピ ュ レ ー タ は 、  
切 断 部 材 ９ ま で 回 転 し て 均 一 な 高 さ に 切 断 さ れ る 。 切 断 さ れ た 紙 ボ ト ル シ ェ ル １ は 、 マ ニ  
ピ ュ レ ー タ ８ １ に よ っ て 次 の コ ン ベ ヤ ベ ル ト に 配 置 さ れ る 。
【 ０ ０ ６ ３ 】
　 ラ イ ナ ー 組 立 部 ：
　 図 １ １ に 示 さ れ た よ う に 、 切 断 さ れ た 紙 ボ ト ル １ は 、 コ ン ベ ヤ ベ ル ト に よ っ て ラ イ ナ ー  
組 立 工 程 に 送 ら れ る 。 一 定 数 の 紙 ボ ト ル が 指 定 位 置 に 到 達 し た 後 、 両 側 の ブ ロ ー 金 型 １ ０  
が 紙 ボ ト ル １ の 方 向 に 組 み 合 わ さ れ て い る の で 、 紙 ボ ト ル １ が ブ ロ ー 金 型 １ ０ に 配 置 さ れ  
る 。 予 め 製 造 さ れ た プ ラ ス チ ッ ク ボ ト ル 胚 １ ２ は 予 熱 さ れ 、 対 応 す る ト ラ ッ ク を 通 っ て ブ  
ロ ー 金 型 に 移 動 さ れ 、 次 に ブ ロ ー 成 形 ヘ ッ ド １ １ に よ っ て ク ラ ン プ さ れ 、 紙 ボ ト ル 内 の ボ  
ト ル ブ ラ ン ク の 所 定 の 位 置 に 挿 入 さ れ 、 紙 ボ ト ル と 接 触 す る よ う に ブ ロ ー 成 形 さ れ る 。 加  
工 さ れ た 紙 ボ ト ル 製 品 １ を 回 収 し て 保 管 す る 。
【 ０ ０ ６ ４ 】
　 次 の 表 は 、 本 発 明 の 実 施 例 ５ に よ っ て 調 製 さ れ た プ ラ ス チ ッ ク ラ イ ナ ー の 一 体 型 ボ ト ル  
の 性 能 試 験 結 果 で あ る 。

【 ０ ０ ６ ５ 】
　 製 造 さ れ た 紙 ボ ト ル 構 造 は 、 シ ェ ル を 採 用 し て １ ０ ０ ％ パ ル プ 成 形 製 品 に よ っ て 強 さ を  
支 持 し 、 ラ イ ナ ー は ０ ． １ ｍ ｍ ～ ０ ． ０ ５ ｍ ｍ 厚 さ の プ ラ ス チ ッ ク を 採 用 し て 、 液 体 を 保  
護 し 、 安 全 に 到 達 し （ 食 品 安 全 、 日 常 の 化 学 製 品 な ど の 分 野 ） 、 液 体 の 紙 へ の 浸 透 の 問 題  
を 解 決 し 、 プ ラ ス チ ッ ク を ７ ０ ％ 以 上 削 減 す る 。
【 ０ ０ ６ ６ 】
　 上 記 は 、 本 発 明 の 好 ま し い 実 施 態 様 に す ぎ ず 、 本 発 明 を 限 定 す る こ と を 意 図 す る も の で  
は な い 。 本 発 明 の 精 神 お よ び 原 則 の 範 囲 内 で 行 わ れ た 補 正 、 同 等 の 交 換 、 改 善 な ど は 、 本  
発 明 の 保 護 範 囲 に 含 ま れ る も の と す る 。
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【 図 面 】
【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】 【 図 ４ 】
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【 図 ５ 】 【 図 ６ 】

【 図 ７ 】 【 図 ８ 】

【 図 ９ 】 【 図 １ ０ 】
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【 図 １ １ 】 【 図 １ ２ 】

【 図 １ ３ 】
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【 国 際 調 査 報 告 】
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