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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 18年 12月 15日 (2006.12.15)
【 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 】
  予 め 外 周 面 に め っ き 処 理 を 施 し た 金 属 管 を 一 方 向 に 移 動 し な が ら 該 外 周 面 に 押 出 成 形 に
よ り 少 な く と も 単 層 か ら な る 樹 脂 層 を 被 覆 、 さ ら に 前 記 一 方 向 の 移 動 に 連 動 し て 高
周 波 誘 導 加 熱 に よ り 該 樹 脂 層 の 有 す る 溶 融 温 度 以 上 に 金 属 管 を 加 熱 せ し め 、 次 い で 可 及 的
速 か に 押 え ロ ー ル に よ り 樹 脂 層 を 外 方 よ り 押 圧 し て 密 合 状 に 接 着 せ し め 、 そ の 後 冷 却 装 置
の 通 過 に よ っ て 該 樹 脂 層 を 冷 却 固 化 せ し め る こ と を 特 徴 と す る 被 覆 金 属 管 の 被 覆 形 成 方 法
。
【 請 求 項 ２ 】
  予 め 外 周 面 に め っ き 処 理 を 施 し た 金 属 管 （ Ｐ ） の 移 動 方 向 に 、 順 次 送 り ロ ー ル 装 置 （ １
） 、 押 出 被 覆 装 置 を な す ダ イ 本 体 （ ２ ） に 連 設 し た 少 な く と も １ つ の 押 出 供 給 ユ ニ ッ ト （
２ １ ） 、 高 周 波 誘 導 加 熱 装 置 （ ３ ） 、 押 え ロ ー ル 装 置 （ ４ ） 、 お よ び 冷 却 装 置 （ ５ ） か ら
な る 一 連 の 装 置 を 配 列 せ し め て 備 え て な る こ と を 特 徴 と す る 被 覆 金 属 管 の 形 成 装 置 。
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ ５
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ０ ５ 】
  上 記 目 的 を 達 成 す る た め 本 発 明 の 第 １ の 実 施 態 様 は 、 予 め 外 周 面 に め っ き 処 理 を 施 し た
金 属 管 を 一 方 向 に 移 動 し な が ら 該 外 周 面 に 押 出 成 形 に よ り 少 な く と も 単 層 か ら な る 樹 脂 層
を 被 覆 、 さ ら に 前 記 一 方 向 の 移 動 に 連 動 し て 高 周 波 誘 導 加 熱 に よ り 該 樹 脂 層 の 有 す

せ し め

せ し め



る 溶 融 温 度 以 上 に 金 属 管 を 加 熱 せ し め 、 次 い で 可 及 的 速 か に 押 え ロ ー ル に よ り 樹 脂 層 を 外
方 よ り 押 圧 し て 密 合 状 に 接 着 せ し め 、 そ の 後 冷 却 装 置 の 通 過 に よ っ て 該 樹 脂 層 を 冷 却 固 化
せ し め る 被 覆 金 属 管 の 被 覆 形 成 方 法 を 特 徴 と す る も の で あ る 。
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