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【手続補正書】
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【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】
　複数のプライ（３２，３４；９０，９２）のシート素材（２３）を比較的低密度のダン
ネージ製品（２６）に変換する機械（２４；７０）であって、前記機械（２４；７０）が
、
　各プライ（３２，３４；９０，９２）に不規則にしわをつけて、各プライ（３２，３４
；９０，９２）が別々にしわになった、三次元の修正プライ（３６，４０；９４，９６）
となるように構成されたバンチングアセンブリ（３０；７４）と、
　前記バンチングアセンブリ（３０；７４）の下流の供給アセンブリ（４２；７６）であ
って、前記供給アセンブリ（４２；７６）が、一対の対向部材（１３２，１３４）を有し
、前記対向部材（１３２，１３４）が、前記対向部材（１３２，１３４）の間に前記修正
プライ（３６，４０；９４，９６）を前進させ前記修正プライ（３６，４０；９４，９６
）の長手方向に延びる重なった部分を接続して、前記修正プライ（３６，４０；９４，９
６）の一つの少なくとも一方のエッジ（３０８）から離間された長手方向に延びる接続線
（３０６）を有するダンネージストリップ（１３６）を形成する供給アセンブリ（４２；
７６）と、
　前記対向部材（１３２，１３４）の上流に配置され、それぞれ別々の経路（１００，１
０１）に沿って前進する前記プライ（３２，３４；９０，９２）の自由エッジの重なりを
最小にする対向ダイバータ（７７，７８）と、を備えた機械（２４；７０）。
【請求項２】
　前記バンチングアセンブリ（３０；７４）が、少なくとも二つの収束シュート（９８，
９９）を含み、前記少なくとも二つの収束シュート（９８，９９）が、各プライについて
前記それぞれ別々の経路（１００，１０１）を定義する、請求項１に記載の機械（２４；
７０）。
【請求項３】
　前記対向ダイバータ（７７，７８）の少なくとも一方が、前記バンチングアセンブリ（
３０；７４）の少なくとも一部を通って延びていて、前記プライのうちの一つのプライの
横方向に延びる自由エッジと前記プライのうちの前記一つのプライの他の横方向に延びる
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別の自由エッジとの重なりを最小にする請求項１又は２に記載の機械（２４；７０）。
【請求項４】
　前記バンチングアセンブリ（３０；７４）が、前記バンチングアセンブリ（３０；７４
）の上流端の入口（１０６）から前記バンチングアセンブリ（３０；７４）の下流端の出
口（１０８）に収束する壁（１１０）を含む、請求項１～３のいずれか１項に記載の機械
（２４；７０）。
【請求項５】
　前記入口（１０６）の面積が、前記出口（１０８）に比べて大きい、請求項１～４のい
ずれか１項に記載の機械（２４；７０）。
【請求項６】
　前記一対の対向部材（１３２，１３４）の少なくとも一方が、前記修正プライの部分を
スリット加工して平面構造から外れるように変位させて少なくとも一列のタブを形成する
軸方向のスリットセグメントを含み、それにより、前記修正プライの重なった部分を相互
に接続し、前記接続線を形成する、請求項１～５のいずれか１項に記載の機械（２４；７
０）。
【請求項７】
　前記一対の対向部材（１３２，１３４）が、互いに噛み合ってその間に前記修正プライ
を前進させ接続するギアを含み、前記ギアが相互に回転可能にオフセットされた軸方向に
離間したセグメント（１６４，１６６，１６８；１７０，１７２，１７４）を含む、請求
項１～６のいずれか１項に記載の機械（２４；７０）。
【請求項８】
　前記対向部材（１３２，１３４）に隣接する、前記対向ダイバータ（７７，７８）とは
異なる別のダイバータをさらに含み、前記別のダイバータが、前記プライのうちの一つの
プライのしわになった横方向に延びる自由エッジを、少なくとも一つの別のプライのしわ
になった横方向に延びる別の自由エッジから分離させる、請求項１～７のいずれか１項に
記載の機械（２４；７０）。
【請求項９】
　前記対向部材（１３２，１３４）の下流に、前記ダンネージストリップ（１３６）を周
方向に拘束する出力シュート（８４）をさらに含む、請求項１～８のいずれか１項に記載
の機械（２４；７０）。
【請求項１０】
　前記対向部材（１３２，１３４）の下流に、前記ダンネージストリップ（１３６）から
別個のダンネージ製品を切り取るための切断アセンブリ（８６）をさらに含む、請求項１
～９のいずれか１項に記載の機械（２４；７０）。
【請求項１１】
　シート素材をダンネージ製品に変換する方法であって、
　複数のほぼ平らなプライのシート素材に別々に不規則にしわをつけて、それぞれがほぼ
三次元形状の、横方向に延びるしわになったエッジ部を有する修正プライを形成するステ
ップであって、前記プライのうちの一つのプライのしわになった横方向に延びる自由エッ
ジを、前記プライのうちの別のプライのしわになった横方向に延びる別の自由エッジから
分離することを促進することを含むステップと、
　別々のそれぞれの経路に沿って前記シート素材のプライを前進させるステップと、
　各プライがほぼ三次元形状に変換された後に、その長手方向の部分に沿って前記修正プ
ライ同士を接続してダンネージストリップを形成するステップと、を含む方法。
【請求項１２】
　前記別々に不規則にしわをつけるステップが、前記ほぼ平らなプライのそれぞれを、収
束する側壁を有する別々のシュートを介して引き出すステップを含む、請求項１１に記載
の方法。
【請求項１３】
　前記プライのうちの一つのプライの横方向に延びる自由エッジと当該プライの別の横方
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向に延びる自由エッジとの重なりを最小にするステップをさらに含む、請求項１１又は１
２に記載の方法。
【請求項１４】
　前記接続するステップが、前記修正プライの部分をスリット加工し、平面構造から外れ
るように変位させることを含み、それにより、前記修正プライのしわになったエッジ部の
横方向に延びる自由エッジから離間した長手方向に延びる接続線を形成する、請求項１１
～１３のいずれか１項に記載の方法。
【請求項１５】
　ダンネージ製品（３００）であって、
　長手方向に延びる接続線（３０６）に沿ってプライそれぞれの重なった部分が相互に接
続された長手方向に延びる部分を含む、相互に接続された構造の二つ以上のプライのシー
ト素材と、
　前記接続線（３０６）からエッジ部（３０４）の対向する横方向に延びる自由エッジ（
３０８）へ、不規則にしわをつけたエッジ部（３０４）に沿って横方向外側に延びる各プ
ライと、
　前記長手方向に延びる部分の横幅よりも大きいしわになった横幅を有する各プライの前
記しわになったエッジ部（３０４）のそれぞれと、を含み、
　前記接続線（３０６）が、前記シート素材に切り込まれた一対のスリットにより形成さ
れ、タブ（３１２）を形成するスリット間の前記シート素材の部分を、前記接続線のほぼ
平坦な構成から変位させ、前記タブ（３１２）の変位が、相互接続された前記シート素材
を保持する、ダンネージ製品（３００）。
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