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【国際特許分類】
   Ｇ０３Ｇ  15/00     (2006.01)
   Ｇ０３Ｇ  15/02     (2006.01)
   Ｇ０３Ｇ  15/08     (2006.01)
   Ｆ１６Ｃ  13/00     (2006.01)
   Ｂ０５Ｄ   7/02     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｇ０３Ｇ  15/00    ５５０　
   Ｇ０３Ｇ  15/02    １０１　
   Ｇ０３Ｇ  15/08    ５０１Ｄ
   Ｆ１６Ｃ  13/00    　　　Ｂ
   Ｆ１６Ｃ  13/00    　　　Ｅ
   Ｆ１６Ｃ  13/00    　　　Ｚ
   Ｂ０５Ｄ   7/02    　　　　

【手続補正書】
【提出日】平成22年5月28日(2010.5.28)
【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】
　芯金の周囲に円筒状のゴム層が形成されたゴムローラの表面に薄膜層を有する弾性ロー
ラの製造方法であって、
　２つの部材で上下を保持することにより垂直状態に支持した該ゴムローラに対して全周
に開口された吐出口を有するリング塗布ヘッドの該吐出口から薄膜層を形成するための塗
布液を吐出しつつ、該ゴムローラ及び該部材と該リング塗布ヘッドとを相対移動させる工
程を有し、
　該工程は、
　　該リング塗布ヘッドを、該ゴムローラの上側を保持している部材の表面に対して塗布
液を吐出する位置に配置し、その位置から該塗布液の塗布を開始すると共に、該ゴムロー
ラ及び該部材と該リング塗布ヘッドとを相対移動させることにより該ゴム層の表面に連続
的に該塗布液を塗布し、さらに、該リング塗布ヘッドが、該ゴムローラの下側を保持して
いる部材の表面に該塗布液を塗布する位置に至ったときに塗布を終了する工程を含むこと
を特徴とする弾性ローラの製造方法。
【請求項２】
　前記ゴムローラを保持する部材の外径が、前記ゴムローラの外径に対して±０．２ｍｍ
以内である請求項１に記載の弾性ローラの製造方法。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
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【補正対象項目名】０００７
【補正方法】変更
【補正の内容】
【０００７】
　本発明に従って、芯金の周囲に円筒状のゴム層が形成されたゴムローラの表面に薄膜層
を有する弾性ローラの製造方法であって、２つの部材で上下を保持することにより垂直状
態に支持した該ゴムローラに対して全周に開口された吐出口を有するリング塗布ヘッドの
該吐出口から薄膜層を形成するための塗布液を吐出しつつ、該ゴムローラ及び該部材と該
リング塗布ヘッドとを相対移動させる工程を有し、
　該工程が、該リング塗布ヘッドを、該ゴムローラの上側を保持している部材の表面に対
して塗布液を吐出する位置に配置し、その位置から該塗布液の塗布を開始すると共に、該
ゴムローラ及び該部材と該リング塗布ヘッドとを相対移動させることにより該ゴム層の表
面に連続的に該塗布液を塗布し、さらに、該リング塗布ヘッドが、該ゴムローラの下側を
保持している部材の表面に該塗布液を塗布する位置に至ったときに塗布を終了する工程を
含むことを特徴とする弾性ローラの製造方法が提供される。
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