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【公報種別】特許法第１７条の２の規定による補正の掲載
【部門区分】第２部門第７区分
【発行日】平成26年1月9日(2014.1.9)

【公表番号】特表2012-504084(P2012-504084A)
【公表日】平成24年2月16日(2012.2.16)
【年通号数】公開・登録公報2012-007
【出願番号】特願2011-529299(P2011-529299)
【国際特許分類】
   Ｂ６５Ｇ  49/06     (2006.01)
【ＦＩ】
   Ｂ６５Ｇ  49/06    　　　Ｚ

【誤訳訂正書】
【提出日】平成25年11月12日(2013.11.12)
【誤訳訂正１】
【訂正対象書類名】特許請求の範囲
【訂正対象項目名】全文
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【特許請求の範囲】
【請求項１】
　ガラスシートを実質的に鉛直向きで搬送する方法であって、
　（ａ）前記シートのエッジと接触して該シートを搬送速度で移動させるように構成され
た、移動コンベヤを提供するステップ、
　（ｂ）液体を前記シートの主表面の一部に対して噴出するように構成された、非接触ベ
アリングを提供するステップ、および、
　（ｃ）前記シートの前記エッジを前記移動コンベヤに接触させ、かつ該シートを前記搬
送速度で移動させると同時に、前記非接触ベアリングから前記シートの主表面の前記一部
に対して液体を噴出するステップ、を含み、
　前記非接触ベアリングが、前記シートの主表面の前記一部に対して前記液体を噴出する
複数のオリフィスを備え、さらに以下の特性：
　（ｉ）前記非接触ベアリングから噴出される前記液体の、前記複数のオリフィス全体に
亘って平均された流量が、１００～８００ｍＬ／ｍｉｎ／オリフィスの範囲内であること
、
　（ｉｉ）前記オリフィスの平均水平ピッチが、２０～５５ｍｍの範囲内であること、お
よび、
　（ｉｉｉ）前記オリフィスの平均サイズが、１．０～４．５ｍｍの範囲内であること、
のうち、少なくとも１つを有することを特徴とする方法。
【請求項２】
　前記特性（ｉ）を有する場合、前記非接触ベアリングから噴出される前記液体の、前記
複数のオリフィス全体に亘って平均された前記流量が１２５～３００ｍＬ／ｍｉｎ／オリ
フィスの範囲内であり、
　前記特性（ｉｉ）を有する場合、前記オリフィスの平均水平ピッチが２５～５０ｍｍの
範囲内であり、さらに、
　前記特性（ｉｉｉ）を有する場合、前記オリフィスの平均サイズが１．０～３．５ｍｍ
の範囲内であることを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項３】
　前記特性（ｉ）を有する場合、前記非接触ベアリングから噴出される前記液体の、前記
複数のオリフィス全体に亘って平均された前記流量が１５０～１９０ｍＬ／ｍｉｎ／オリ
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フィスの範囲内であり、
　前記特性（ｉｉ）を有する場合、前記オリフィスの平均水平ピッチが３０～４０ｍｍの
範囲内であり、さらに、
　前記特性（ｉｉｉ）を有する場合、前記オリフィスの平均サイズが１．２５～２．２５
ｍｍの範囲内であることを特徴とする請求項１記載の方法。
【請求項４】
　特性（ｉ）および（ｉｉ）を有することを特徴とする請求項１から３いずれか１項記載
の方法。
【請求項５】
　特性（ｉ）および（ｉｉｉ）を有することを特徴とする請求項１から３いずれか１項記
載の方法。
【請求項６】
　特性（ｉ）、（ｉｉ）、および（ｉｉｉ）を有することを特徴とする請求項１から３い
ずれか１項記載の方法。
【請求項７】
　前記シートの前記主表面に加えられる合力が－０．６Ｎから＋０．６Ｎの範囲内である
という特性をさらに有することを特徴とする請求項１から６いずれか１項記載の方法。
【請求項８】
　その弾性率が７３ＧＰａでありかつその大きさが長さ２ｍ、高さ２ｍ、および厚さ０．
７ｍｍであるガラスシートを搬送するときに、１５ｍ／ｍｉｎの搬送速度に対し、前記シ
ートと前記ベアリングの前面との間の間隔を所定時間にて平均した間隔が、該前面上の全
ての点で５００～１０００μｍの範囲内であり、かつ、前記所定時間にて平均した間隔の
最大変動が、前記前面上の全ての点で１００μｍ以下であるという特性をさらに有するこ
とを特徴とする請求項１から７いずれか１項記載の方法。
【請求項９】
　（ｄ）前記ガラスシートの主表面の上方部分に対して液体を噴出するステップ、および
、
　（ｅ）前記ガラスシートの前記主表面の下方部分に対して液体を噴出するステップ、を
さらに含み、
　（ｉｖ）前記上方部分が前記下方部分の鉛直上方にあり、かつ、
　（ｖ）前記上方部分に対して噴出された単位時間当たりの液体の量が、前記下方部分に
対して噴出された単位時間当たりの液体の量よりも多い、ことを特徴とする請求項１から
８いずれか１項記載の方法。
【誤訳訂正２】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００４０
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００４０】
　平均水平ピッチ、平均オリフィスサイズ、および平均流量のパラメータを上記範囲内と
すると、ガラスシートの搬送時に、ガラスシートとベアリングの前面との間の間隔の変化
量を制御して、効果的に搬送できることが分かっている。特に、平均流量が１００から８
００ｍＬ／ｍｉｎ／オリフィスの範囲、平均オリフィスサイズが１．０から４．５ｍｍの
範囲、そして平均水平ピッチが２０から５５ｍｍの範囲の非接触液体噴出ベアリングを、
その弾性率が７３ＧＰａ、大きさが長さ２ｍ、高さ２ｍ、および厚さ０．７ｍｍのガラス
シートを用いて１５ｍ／ｍｉｎの搬送速度でテストすると、シートとベアリング前面との
間の間隔を所定時間にて平均した間隔（以下時間平均の間隔とする）がベアリング前面上
の全ての点で５００～１０００μｍの範囲内であり、そしてその所定時間にて平均した間
隔の最大変動はベアリング前面上の全ての点で１００μｍ以下である。このように平均の
間隔に対し変化が小さいということは、シート搬送中にシートの任意の部分がベアリング
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に接触してしまう可能性が極わずかであることを意味する。これは、シートがベアリング
から離れていってしまう可能性も同様に極わずかであることも意味している。
【誤訳訂正３】
【訂正対象書類名】明細書
【訂正対象項目名】００６２
【訂正方法】変更
【訂正の内容】
【００６２】
態様１５．その弾性率が７３ＧＰａでありかつその大きさが長さ２ｍ、高さ２ｍ、および
厚さ０．７ｍｍであるガラスシートを搬送するときに、１５ｍ／ｍｉｎの搬送速度に対し
、前記シートと前記ベアリングの前面との間の間隔を所定時間にて平均した間隔が、該前
面上の全ての点で５００～１０００μｍの範囲内であり、かつ、前記所定時間にて平均し
た間隔の最大変動が、前記前面上の全ての点で１００μｍ以下であるという特性をさらに
有することを特徴とする態様１から１４いずれか１項記載の方法。
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