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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 令 和 5 年 8 月 1 6 日 ( 2 0 2 3 . 8 . 1 6 )
【 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 】
　 融 点 ８ ０ ℃ 未 満 の ワ ッ ク ス （ ａ ） を 少 な く と も １ 種 含 む 、 射 出 成 形 用 樹 脂 組 成 物 （ た だ  
し 、 Ｌ Ａ Ｓ Ｅ Ｒ Ｄ Ｉ Ｒ Ｅ Ｃ Ｔ Ｓ Ｔ Ｒ Ｕ Ｃ Ｔ Ｕ Ｒ Ｉ Ｎ Ｇ （ Ｌ Ｄ Ｓ ） に 用 い る 射 出 成 形 用 熱 硬  
化 性 樹 脂 成 形 材 料 、 焼 結 可 能 な 金 属 粉 末 の 射 出 成 形 並 び に ３ Ｄ プ リ ン タ 用 の 成 形 用 組 成 物  
、 お よ び 固 形 描 画 材 を 除 く ） 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 ワ ッ ク ス （ ａ ） は 、 融 点 ６ ５ ℃ 以 下 の ワ ッ ク ス を 含 む 、 請 求 項 １ に 記 載 の 射 出 成 形  
用 樹 脂 組 成 物 。
【 請 求 項 ３ 】
　 さ ら に 、 前 記 ワ ッ ク ス （ ａ ） の 融 点 以 上 の 融 点 を 有 す る ワ ッ ク ス （ ｂ ） を 少 な く と も １  
種 含 む 、 請 求 項 １ に 記 載 の 射 出 成 形 用 樹 脂 組 成 物 。
【 請 求 項 ４ 】
　 シ リ ン ダ ー お よ び 前 記 シ リ ン ダ ー に 挿 入 さ れ た ス ク リ ュ ー か ら な る 射 出 ユ ニ ッ ト と 、
　 当 該 射 出 ユ ニ ッ ト か ら 溶 融 組 成 物 が 充 填 さ れ る キ ャ ビ テ ィ を 有 す る 金 型 と 、
を 備 え る 射 出 成 形 装 置 に 用 い ら れ る 射 出 成 形 用 樹 脂 組 成 物 で あ っ て 、
　 前 記 シ リ ン ダ ー 内 の 前 記 ス ク リ ュ ー 先 端 の 温 度 Ｔ は ６ ０ ～ １ ０ ０ ℃ で あ り 、
　 前 記 ワ ッ ク ス は 、 前 記 ス ク リ ュ ー 先 端 の 温 度 Ｔ を 超 え る 融 点 を 有 す る ワ ッ ク ス （ ｂ ） と  
、 前 記 ス ク リ ュ ー 先 端 の 温 度 Ｔ 未 満 の 融 点 を 有 す る ワ ッ ク ス （ ａ ） と を 含 む 、 請 求 項 １ に  
記 載 の 射 出 成 形 用 樹 脂 組 成 物 。
【 請 求 項 ５ 】
　 前 記 キ ャ ビ テ ィ 内 の 温 度 は １ ５ ０ ～ １ ６ ０ ℃ で あ る 、 請 求 項 ４ に 記 載 の 射 出 成 形 用 樹 脂  
組 成 物 。
【 請 求 項 ６ 】
　 軟 化 点 ８ ０ ℃ 未 満 の エ ポ キ シ 樹 脂 、 ま た は 軟 化 点 ８ ０ ℃ 未 満 の 硬 化 剤 を 含 む 、 請 求 項 １
に 記 載 の 射 出 成 形 用 樹 脂 組 成 物 。
【 請 求 項 ７ 】
　 シ リ ン ダ ー お よ び 前 記 シ リ ン ダ ー に 挿 入 さ れ た ス ク リ ュ ー か ら な る 射 出 ユ ニ ッ ト と 、
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　 キ ャ ビ テ ィ を 有 す る 金 型 と 、
を 備 え る 、 射 出 成 形 装 置 を 用 い た 射 出 成 形 方 法 で あ っ て 、
　 前 記 シ リ ン ダ ー 内 で 、 請 求 項 １ ～ ６ の い ず れ か に 記 載 の 射 出 成 形 用 樹 脂 組 成 物 を 溶 融 す  
る 工 程 と 、
　 前 記 ス ク リ ュ ー を 用 い て 溶 融 樹 脂 組 成 物 を 射 出 し 、 前 記 キ ャ ビ テ ィ 内 に 充 填 す る 工 程 と  
、
を 含 む 、 射 出 成 形 方 法 。
【 請 求 項 ８ 】
　 前 記 シ リ ン ダ ー 内 の 前 記 ス ク リ ュ ー 先 端 の 温 度 Ｔ は ６ ０ ～ １ ０ ０ ℃ で あ る 、 請 求 項 ７ に  
記 載 の 射 出 成 形 方 法 。
【 請 求 項 ９ 】
　 前 記 キ ャ ビ テ ィ 内 の 温 度 は １ ５ ０ ～ １ ６ ０ ℃ で あ る 、 請 求 項 ８ に 記 載 の 射 出 成 形 方 法 。
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