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【手続補正書】
【提出日】令和2年11月30日(2020.11.30)
【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】
　一方の型と他方の型とを含み、
　前記一方の型は、型面にキャビティが形成されているとともに、前記型面に離型フィル
ムが吸着される型であり、
　前記一方の型は、一方の型フィルム押さえ部材を含み、
　前記一方の型フィルム押さえ部材は、成形型開閉方向に移動可能であり、
　前記他方の型は、他方の型フィルム押さえ部材を含み、
　前記他方の型フィルム押さえ部材は、成形型開閉方向に移動可能であり、
　前記一方の型フィルム押さえ部材と前記他方の型フィルム押さえ部材とで前記離型フィ
ルムを挟んで保持し、前記離型フィルムに張力を加えることが可能であることを特徴とす
る成形型。
【請求項２】
　さらに、第１の弾性部材を含み、
　前記第１の弾性部材の伸縮により、前記一方の型フィルム押さえ部材が成形型開閉方向
に移動可能である請求項１に記載の成形型。
【請求項３】
　前記一方の型フィルム押さえ部材が複数に分割されている請求項２に記載の成形型。
【請求項４】
　さらに、第２の弾性部材を含み、
　前記第２の弾性部材の伸縮により、前記他方の型フィルム押さえ部材が成形型開閉方向
に移動可能である請求項１から３のいずれか一項に記載の成形型。
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【請求項５】
　さらに、第１の弾性部材と第２の弾性部材とを含み、
　前記第１の弾性部材の伸縮により、前記一方の型フィルム押さえ部材が成形型開閉方向
に移動可能であり、
　前記第２の弾性部材の伸縮により、前記他方の型フィルム押さえ部材が成形型開閉方向
に移動可能であり、
　前記第２の弾性部材のバネ定数が、前記第１の弾性部材のバネ定数よりも大きい請求項
１に記載の成形型。
【請求項６】
　前記一方の型が、側面部材と底面部材と第３の弾性部材とを含み、
　前記底面部材と前記側面部材とで囲まれた空間により、前記キャビティが形成され、
　前記第３の弾性部材のバネ定数が、前記第２の弾性部材のバネ定数よりも大きく、
　前記第３の弾性部材の伸縮により、前記側面部材が成形型開閉方向に移動可能である請
求項５記載の成形型。
【請求項７】
　前記第１の弾性部材を、成形型開閉方向の長さが異なる弾性部材に交換可能である請求
項２、３、５または６のいずれか一項に記載の成形型。
【請求項８】
　前記一方の型が、さらに、配管部材を含み、
　前記一方の型フィルム押さえ部材が、前記離型フィルムを吸着する吸着孔を有し、
　前記配管部材は、貫通孔を有し、
　前記貫通孔が前記吸着孔に連通しているとともに、前記配管部材が前記一方の型フィル
ム押さえ部材とともに成形型開閉方向に移動可能である請求項１から７のいずれか一項に
記載の成形型。
【請求項９】
　さらに、駆動部を含み、前記駆動部を用いて前記他方の型フィルム押さえ部材を成形型
開閉方向に移動させることが可能である請求項１から８のいずれか一項に記載の成形型。
【請求項１０】
　請求項１から９のいずれか一項に記載の成形型を含むことを特徴とする樹脂成形装置。
【請求項１１】
　請求項１から９のいずれか一項に記載の成形型又は請求項１０記載の樹脂成形装置を用
いて行う樹脂成形品の製造方法であり、
　前記成形型に離型フィルムを装着する離型フィルム装着工程と、
　前記成形型の型面に離型フィルムを吸着させる離型フィルム吸着工程と、
　前記離型フィルムに張力を加える張力付加工程と、
　前記型面に前記離型フィルムが吸着された状態で、前記成形型により樹脂を成形する樹
脂成形工程とを含み、
　前記張力付加工程において、前記一方の型フィルム押さえ部材と前記他方の型フィルム
押さえ部材とで前記離型フィルムを挟んで保持した状態で前記離型フィルムに張力を加え
、
　前記樹脂成形工程において、前記一方の型の型面と前記他方の型の型面との間で、前記
離型フィルムが吸着された状態で樹脂成形を行うことを特徴とする樹脂成形品の製造方法
。
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