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【手続補正書】
【提出日】平成26年3月14日(2014.3.14)
【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】
　ガラス容器製造ラインのホットエンドにおけるガラス容器の形成完了の後に、前記ガラ
ス容器をコンベアベルト上で熱的に強化する方法であって、
　前記ガラス容器の成形工程の終了に続いて、前記ガラス容器を再加熱して、前記ガラス
容器の内部に適切な圧縮応力を得るのには十分に高いが、前記ガラス容器が変形するほど
高くない温度まで上昇させるステップと、
　前記ガラス容器が前記コンベアベルト上にある間に、前記ガラス容器の応力のすべてが
固定されるように、前記ガラス容器の外面および内面を、同時に急速に冷却するステップ
とを含み、
　前記ガラス容器の内面を冷却するステップが、冷却管を前記ガラス容器の内部へ挿入し
て前記ガラス容器の前記内部に冷却用空気を配送するステップを含み、
　前記ガラス容器の外面を冷却するステップは、冷却用空気を、前記コンベアベルトを通
して前記ガラス容器の前記底面に導くステップを含む、方法。
【請求項２】
　前記冷却するステップが、
　前記ガラス容器の外側へ、その周囲全体のまわりに、冷却用空気の複数のジェットを導
くことによって各ガラス容器の外側を冷却するステップと、
　遠位端に管ノズルを有する前記冷却管を１～６回振動させることにより、前記ガラス容
器の前記内部を冷却するステップと、
　前記ガラス容器の前記外側を冷却する前記ステップ、前記ガラス容器の前記内部を冷却
する前記ステップ、および前記ガラス容器の前記底面を冷却する前記ステップが、すべて
同時に遂行される、請求項１に記載の方法。
【請求項３】
　前記外側を冷却する前記ステップが、
　円筒状の冷却囲い板を、前記コンベア上の前記ガラス容器の上の第１の場所から、前記
コンベア上の前記ガラス容器を取り巻いて、前記冷却囲い板の底面が前記コンベアベルト
の真上に配置される第２の場所へと下降させるステップと、
　前記冷却囲い板に配置された第１および第２の複数の開口からの冷却用空気を、前記コ
ンベアベルト上の前記ガラス容器の外側に導くステップとを含む請求項２に記載の方法。
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【請求項４】
　前記冷却囲い板の前記第１の複数の開口が、前記円筒状の囲い板の本体において垂直に
構成して配置され、冷却用空気を、半径方向の内側に、前記コンベアベルト上の前記ガラ
ス容器の首および仕上げの外側へと導く請求項３に記載の方法。
【請求項５】
　前記冷却囲い板の前記第２の複数の開口が、前記円筒状の囲い板の本体において角をな
して下向きに構成して配置され、冷却用空気を、内側に、かつ下向きに、前記コンベアベ
ルト上の前記ガラス容器本体の外側へと導く請求項３に記載の方法。
【請求項６】
　前記円筒状の囲い板が取り付けられる、円筒状囲い板の支持部材と、
　筒状囲い板の駆動要素であって、作動させるように活性化されたときに、前記円筒状の
囲い板を、前記第１の場所と前記少なくとも１つの第２の場所の間で移動させるように、
前記円筒状囲い板の支持部材を上昇、下降させるための円筒状囲い板の駆動要素とをさら
に備える請求項３に記載の方法。
【請求項７】
　前記外側を冷却する前記ステップが、
　その下端に管ノズルが配置されている冷却管を、前記コンベア上の前記ガラス容器の上
の第１の場所から、前記冷却管および前記管ノズルが前記コンベアベルト上に配置された
前記ガラス容器の中に少なくとも部分的に挿入される第２の場所へと下降させるステップ
と、
　前記冷却管に供給される冷却用空気を、前記管ノズルを通して、前記コンベアベルト上
の前記ガラス容器の内部に配送するステップとを含む請求項２に記載の方法。
【請求項８】
　前記冷却管および前記管ノズルが前記第２の場所にあるとき、前記管ノズルが、前記コ
ンベアベルト上の前記ガラス容器の首の中に配置され、前記冷却管および前記管ノズルは
、前記管ノズルが前記冷却ステーションの中の前記ガラス容器の前記底面に対して、より
近くに配置される第３の場所へと下降される請求項７に記載の方法。
【請求項９】
　前記冷却管を、前記第２の場所と前記第３の場所との間で１～６回振動させるステップ
をさらに含む、請求項８に記載の方法。
【請求項１０】
　前記冷却管が取り付けられる冷却管支持部材と、
　冷却管駆動要素であって、前記駆動要素が前記冷却管駆動要素を作動させるように活性
化されたときに、前記冷却管および前記管ノズルを、前記第１の場所と前記少なくとも１
つの第２の場所の間で移動させるように、前記冷却管支持部材を上昇、下降させるための
冷却管駆動要素とをさらに備える請求項７に記載の方法。
【請求項１１】
　前記ガラス容器の底面を冷却する前記ステップが、
　冷却用空気に対して十分に透過性のあるコンベアベルトを設けて、前記コンベアベルト
上の前記ガラス容器の前記底面が十分急速に冷却されるのを可能にするステップと、
　冷却用空気を、上方へ、冷却用空気に対して透過性のある前記コンベアベルトを通して
、前記ガラス容器の前記底面へと導く底面冷却要素を設けるステップとを含む請求項２に
記載の方法。
【請求項１２】
　前記底面冷却要素が高圧ファンを含み、
　前記ガラス容器の前記底面が直径を有し、
　冷却用空気を、前記コンベアベルトを通して前記ガラス容器の前記底面に導くことによ
り前記ガラス容器の底面を冷却する前記ステップが、前記ガラス容器の前記底面の全直径
を越えて前記ガラス容器の前記底面に前記冷却用空気を導くステップを含む、請求項１１
に記載の方法。
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【請求項１３】
　前記冷却するステップの完了に続いて、前記ガラス容器を、おおよそ１００℃からおお
よそ１５０℃の温度にさらに冷却するステップをさらに含む請求項１に記載の方法。
【請求項１４】
　前記ガラス容器が前記再加熱するステップで再加熱される前記温度は、前記ガラス容器
が形成されているガラスの軟化点未満の温度である請求項１に記載の方法。
【請求項１５】
　前記ガラス容器が前記再加熱するステップにおいて再加熱される前記温度は、おおよそ
６２０℃とおおよそ６８０℃の間にある請求項１に記載の方法。
【請求項１６】
　前記ガラス容器が前記冷却するステップにおいて冷却される前記温度は、前記ガラス容
器が形成されるガラスの歪み点未満の温度である請求項１に記載の方法。
【請求項１７】
　前記ガラス容器が前記冷却するステップにおいて冷却される前記温度は、おおよそ４５
０℃とおおよそ４００℃の間にある請求項１に記載の方法。
【請求項１８】
　ガラス容器製造ラインにおいてＩＳ機で製作されたガラス容器を、前記ガラス容器が成
形されるホットエンドと前記ガラス容器がコンベアベルト上で検査されるコールドエンド
との中間位置で熱的に強化する方法であって、
　前記ガラス容器を成形する工程が終了して前記ガラス容器が前記ＩＳ機から排出される
のに続いて、前記ガラス容器が入ってくるまでに冷えるのを最小限にするために、前記Ｉ
Ｓ機のすぐ下流にできるだけ接近して配置された特別な焼き戻しのガラス焼きなまし炉の
中で前記ガラス容器を再加熱して、前記ガラス容器の温度を、前記ガラス容器の内部に適
切な圧縮応力を得るのに十分に高いが、前記ガラス容器が形成されているガラスの軟化点
未満であって、前記ガラス容器が変形するほどには高くない温度に上昇させるステップと
、
　前記ガラス容器が前記コンベアベルト上にある間に、前記ガラス容器のすべての応力が
固定されるように、前記ガラス容器の外面および内面を、前記ガラス容器が形成されてい
る前記ガラスの歪み点以下の温度に、おおよそ１５秒未満からおおよそ２０秒で同時に急
速に冷却するステップであって、冷却機構を前記ガラス容器の各々の内側に挿入し、前記
ガラス容器の各々の内部に冷却用流体を提供し、前記ガラス容器の各々の前記底面へ冷却
用空気を導くステップを含むステップと、を含む方法。
【請求項１９】
　形成されたガラス容器をコンベアベルト上で熱的に強化する方法であって、
　前記ガラス容器の温度を、前記ガラス容器において適切な圧縮応力を得るのに十分に高
い温度へ上昇させるために、前記ガラス容器を再加熱するステップと、
　前記ガラス容器が前記コンベアベルト上にある間に、前記ガラス容器の外面および内面
を同時に急速に冷却して、前記ガラス容器の応力のすべてを固定するステップであって、
冷却管を前記ガラス容器の内側に挿入し、前記ガラス容器の前記底面に冷却用空気を導く
ステップを含む、ステップとを含む方法。
【手続補正２】
【補正対象書類名】明細書
【補正対象項目名】００２６
【補正方法】変更
【補正の内容】
【００２６】
　[0026]本発明のこれらおよび他の利点は、図面を参照すると最もよく理解される。
　本発明は、以下の態様に関し得る。
（態様１）ガラス容器製造ラインのホットエンドにおけるガラス容器の形成完了の後に、
前記ガラス容器をコンベアベルト上で熱的に強化する方法であって、前記ガラス容器の成
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形工程の終了に続いて、前記ガラス容器を再加熱して、前記ガラス容器の内部に適切な圧
縮応力を得るのには十分に高いが、前記ガラス容器が変形するほど高くない温度まで上昇
させるステップと、前記ガラス容器が前記コンベアベルト上にある間に、前記ガラス容器
の応力のすべてが固定されるように、前記ガラス容器の外面および内面を、同時に急速に
冷却するステップとを含む方法。
（態様２）前記冷却するステップが、前記ガラス容器の外側へ、その周囲全体のまわりに
、冷却用空気の複数のジェットを導くことによって各ガラス容器の外側を冷却するステッ
プと、遠位端に管ノズルを有し、前記ガラス容器の内部へ冷却用空気を配送する冷却管を
、前記ガラス容器の前記内部へ挿入して、前記冷却管および前記管ノズルを１～６回振動
させることにより、前記ガラス容器の前記内部を冷却するステップと、冷却用空気を、前
記コンベアベルトを通して前記ガラス容器の前記底面に導くことにより、前記ガラス容器
前記の前記底面を冷却するステップとを含み、前記ガラス容器の前記外側を冷却する前記
ステップ、前記ガラス容器の前記内部を冷却する前記ステップ、および前記ガラス容器の
前記底面を冷却する前記ステップが、すべて同時に遂行される態様１に記載の方法。
（態様３）前記外側を冷却する前記ステップが、円筒状の冷却囲い板を、前記コンベア上
の前記ガラス容器の上の第１の場所から、前記コンベア上の前記ガラス容器を取り巻いて
、前記冷却囲い板の底面が前記コンベアベルトの真上に配置される第２の場所へと下降さ
せるステップと、前記冷却囲い板に配置された第１および第２の複数の開口からの冷却用
空気を、前記コンベアベルト上の前記ガラス容器の外側に導くステップとを含む態様２に
記載の方法。
（態様４）前記冷却囲い板の前記第１の複数の開口が、前記円筒状の囲い板の本体におい
て垂直に構成して配置され、冷却用空気を、半径方向の内側に、前記コンベアベルト上の
前記ガラス容器の首および仕上げの外側へと導く態様３に記載の方法。
（態様５）前記冷却囲い板の前記第２の複数の開口が、前記円筒状の囲い板の本体におい
て角をなして下向きに構成して配置され、冷却用空気を、内側に、かつ下向きに、前記コ
ンベアベルト上の前記ガラス容器本体の外側へと導く態様３に記載の方法。
（態様６）前記円筒状の囲い板が取り付けられる、円筒状囲い板の支持部材と、筒状囲い
板の駆動要素であって、作動させるように活性化されたときに、前記円筒状の囲い板を、
前記第１の場所と前記少なくとも１つの第２の場所の間で移動させるように、前記円筒状
囲い板の支持部材を上昇、下降させるための円筒状囲い板の駆動要素とをさらに備える態
様３に記載の方法。
（態様７）前記外側を冷却する前記ステップが、その下端に管ノズルが配置されている冷
却管を、前記コンベア上の前記ガラス容器の上の第１の場所から、前記冷却管および前記
管ノズルが前記コンベアベルト上に配置された前記ガラス容器の中に少なくとも部分的に
挿入される第２の場所へと下降させるステップと、前記冷却管に供給される冷却用空気を
、前記管ノズルを通して、前記コンベアベルト上の前記ガラス容器の内部に配送するステ
ップとを含む態様２に記載の方法。
（態様８）前記冷却管および前記管ノズルが前記第２の場所にあるとき、前記管ノズルが
、前記コンベアベルト上の前記ガラス容器の首の中に配置され、前記冷却管および前記管
ノズルは、前記管ノズルが前記冷却ステーションの中の前記ガラス容器の前記底面に対し
て、より近くに配置される第３の場所へと下降される態様７に記載の方法。
（態様９）前記冷却管および前記冷却管ノズルを、前記第２の場所と前記第３の場所の間
で１～６回振動させるステップをさらに含む態様８に記載の方法。
（態様１０）前記冷却管が取り付けられる冷却管支持部材と、冷却管駆動要素であって、
前記駆動要素が前記冷却管駆動要素を作動させるように活性化されたときに、前記冷却管
および前記管ノズルを、前記第１の場所と前記少なくとも１つの第２の場所の間で移動さ
せるように、前記冷却管支持部材を上昇、下降させるための冷却管駆動要素とをさらに備
える態様７に記載の方法。
（態様１１）前記ガラス容器の底面を冷却する前記ステップが、冷却用空気に対して十分
に透過性のあるコンベアベルトを設けて、前記コンベアベルト上の前記ガラス容器の前記
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底面が十分急速に冷却されるのを可能にするステップと、冷却用空気を、上方へ、冷却用
空気に対して透過性のある前記コンベアベルトを通して、前記ガラス容器の前記底面へと
導く底面冷却要素を設けるステップとを含む態様２に記載の方法。
（態様１２）前記底面冷却要素が高圧ファンを含む態様１１に記載の方法。
（態様１３）前記冷却するステップの完了に続いて、前記ガラス容器を、おおよそ１００
℃からおおよそ１５０℃の温度にさらに冷却するステップをさらに含む態様１に記載の方
法。
（態様１４）前記ガラス容器が前記再加熱するステップで再加熱される前記温度は、前記
ガラス容器が形成されているガラスの軟化点未満の温度である態様１に記載の方法。
（態様１５）前記ガラス容器が前記再加熱するステップにおいて再加熱される前記温度は
、おおよそ６２０℃とおおよそ６８０℃の間にある態様１に記載の方法。
（態様１６）前記ガラス容器が前記冷却するステップにおいて冷却される前記温度は、前
記ガラス容器が形成されるガラスの歪み点未満の温度である態様１に記載の方法。
（態様１７）前記ガラス容器が前記冷却するステップにおいて冷却される前記温度は、お
およそ４５０℃とおおよそ４００℃の間にある態様１に記載の方法。
（態様１８）前記ガラス容器は、前記ガラス容器のすべての応力が、おおよそ１５秒から
おおよそ２０秒未満で固定されるように前記冷却ステップで冷却される態様１に記載の方
法。
（態様１９）ガラス容器製造ラインにおいてＩＳ機で製作されたガラス容器を、前記ガラ
ス容器が成形されるホットエンドと前記ガラス容器がコンベアベルト上で検査されるコー
ルドエンドとの中間位置で熱的に強化する方法であって、前記ガラス容器を成形する工程
が終了して前記ガラス容器が前記ＩＳ機から排出されるのに続いて、前記ガラス容器が入
ってくるまでに冷えるのを最小限にするために、前記ＩＳ機のすぐ下流にできるだけ接近
して配置された特別な焼き戻しのガラス焼きなまし炉の中で前記ガラス容器を再加熱して
、前記ガラス容器の温度を、前記ガラス容器の内部に適切な圧縮応力を得るのに十分に高
いが、前記ガラス容器が形成されているガラスの軟化点未満であって、前記ガラス容器が
変形するほどには高くない温度に上昇させるステップと、前記ガラス容器が前記コンベア
ベルト上にある間に、前記ガラス容器のすべての応力が固定されるように、前記ガラス容
器の外面および内面を、前記ガラス容器が形成されている前記ガラスの歪み点以下の温度
に、おおよそ１５秒未満からおおよそ２０秒で同時に急速に冷却するステップとを含む方
法。
（態様２０）形成されたガラス容器をコンベアベルト上で熱的に強化する方法であって、
前記ガラス容器の温度を、前記ガラス容器において適切な圧縮応力を得るのに十分に高い
温度へ上昇させるために、前記ガラス容器を再加熱するステップと、前記ガラス容器が前
記コンベアベルト上にある間に、前記ガラス容器の外面および内面を同時に急速に冷却し
て、前記ガラス容器の応力のすべてを固定するステップとを含む方法。
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