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【 出 願 番 号 】 特 願 2 0 2 3 - 5 2 5 9 2 1 ( P 2 0 2 3 - 5 2 5 9 2 1 )
【 国 際 特 許 分 類 】
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【 Ｆ Ｉ 】
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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 令 和 5 年 1 1 月 2 8 日 ( 2 0 2 3 . 1 1 . 2 8 )
【 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 】
　 欠 陥 数 密 度 が 、 ４ ０ 個 ／ ｍ 以 下 で あ り 、 長 手 方 向 に 垂 直 な 断 面 の 形 状 が 、 円 形 又 は 扁 平  
率 が ０ ． ２ ５ 以 下 の 楕 円 形 で あ り 、 前 記 円 形 の 断 面 の 直 径 方 向 又 は 前 記 楕 円 形 の 断 面 の 長  
軸 方 向 に 境 界 面 を 有 す る 、 ピ ッ チ 系 炭 素 繊 維 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 境 界 面 に 対 し て ６ ０ ° ～ １ ２ ０ ° の 配 向 角 で 配 向 し た グ ラ フ ェ ン シ ー ト が 占 め る 領  
域 の 面 積 の 比 率 が 、 前 記 断 面 の 面 積 に 対 し て ６ ０ ％ 以 上 で あ る 、 請 求 項 １ に 記 載 の ピ ッ チ  
系 炭 素 繊 維 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 断 面 の 前 記 形 状 が 、 円 形 又 は 扁 平 率 が ０ ． ２ 以 下 の 楕 円 形 で あ る 、 請 求 項 ２ に 記 載  
の ピ ッ チ 系 炭 素 繊 維 。
【 請 求 項 ４ 】
　 前 記 欠 陥 数 密 度 が 、 ３ ０ 個 ／ ｍ 以 下 で あ る 、 請 求 項 １ に 記 載 の ピ ッ チ 系 炭 素 繊 維 。
【 請 求 項 ５ 】
　 引 張 弾 性 率 が ４ ０ ０ Ｇ Ｐ ａ 以 上 で あ る 、 請 求 項 １ に 記 載 の ピ ッ チ 系 炭 素 繊 維 。
【 請 求 項 ６ 】
　 前 記 引 張 弾 性 率 が ４ ４ ０ Ｇ Ｐ ａ 以 上 で あ る 、 請 求 項 ５ に 記 載 の ピ ッ チ 系 炭 素 繊 維 。
【 請 求 項 ７ 】
　 溶 融 し た 異 方 性 ピ ッ チ を 紡 糸 ノ ズ ル か ら 吐 出 し て 紡 糸 す る 溶 融 紡 糸 工 程 を 含 み 、
　 前 記 紡 糸 ノ ズ ル の 吐 出 孔 の 形 状 に 外 接 す る 外 接 長 方 形 の 長 辺 の 長 さ の 比 率 が 、 前 記 外 接  
長 方 形 の 短 辺 の 長 さ に 対 し て １ 超 で あ り 、
　 前 記 溶 融 し た 前 記 異 方 性 ピ ッ チ の 粘 度 が 、 ２ ０ Ｐ ａ ・ ｓ ～ ８ ０ Ｐ ａ ・ ｓ で あ る 、
ピ ッ チ 系 炭 素 繊 維 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ８ 】
　 前 記 比 率 が 、 １ ． ５ ～ １ ０ ． ０ で あ る 、 請 求 項 ７ に 記 載 の ピ ッ チ 系 炭 素 繊 維 の 製 造 方 法  
。
【 請 求 項 ９ 】
　 前 記 吐 出 孔 の 前 記 形 状 が 、 長 方 形 又 は 楕 円 形 で あ る 、 請 求 項 ７ に 記 載 の ピ ッ チ 系 炭 素 繊  
維 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 １ ０ 】
　 前 記 異 方 性 ピ ッ チ の 粘 度 が 、 ３ ０ Ｐ ａ ・ ｓ ～ ６ ０ Ｐ ａ ・ ｓ で あ る 、 請 求 項 ７ に 記 載 の ピ  
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ッ チ 系 炭 素 繊 維 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 １ １ 】
　 前 記 溶 融 紡 糸 工 程 で の 紡 糸 速 度 が 、 ２ ０ ０ ｍ ／ 分 ～ ５ ０ ０ ｍ ／ 分 で あ る 、 請 求 項 ７ に 記  
載 の ピ ッ チ 系 炭 素 繊 維 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 １ ２ 】
　 前 記 溶 融 紡 糸 工 程 の 後 に 、 炭 化 さ れ た ピ ッ チ 系 炭 素 繊 維 前 駆 体 に 熱 処 理 を 施 し て 黒 鉛 化  
す る 黒 鉛 化 工 程 を 含 み 、
　 前 記 黒 鉛 化 工 程 で の 前 記 熱 処 理 の 温 度 が ２ ０ ０ ０ ℃ ～ ２ ９ ０ ０ ℃ で あ る 、 請 求 項 ７ に 記  
載 の ピ ッ チ 系 炭 素 繊 維 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 １ ３ 】
　 請 求 項 １ ～ 請 求 項 ６ の い ず れ か １ 項 に 記 載 の ピ ッ チ 系 炭 素 繊 維 を 含 む 、 繊 維 強 化 プ ラ ス  
チ ッ ク 。
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ８ ９
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ ８ ９ 】
　 繊 維 強 化 プ ラ ス チ ッ ク の 製 造 方 法 は 特 に 限 定 さ れ ず 、 公 知 の 製 造 方 法 を 用 い て よ い 。 例  
え ば 、 ピ ッ チ 系 炭 素 繊 維 に 樹 脂 を 含 浸 さ せ て プ リ プ レ グ を 作 製 し 、 Ｐ Ｃ Ｍ （ Ｐ ｒ ｅ － ｐ ｒ  
ｅ ｇ   Ｃ ｏ ｍ ｐ ｒ ｅ ｓ ｓ ｉ ｏ ｎ   Ｍ ｏ ｌ ｄ ｉ ｎ ｇ ） 法 等 の 成 形 加 工 を 施 す こ と に よ り 、 繊  
維 強 化 プ ラ ス チ ッ ク を 得 て よ い 。 ま た 、 例 え ば 、 ピ ッ チ 系 炭 素 繊 維 及 び 樹 脂 を 用 い て 、 Ｓ  
Ｍ Ｃ （ Ｓ ｈ ｅ ｅ ｔ   Ｍ ｏ ｌ ｄ ｉ ｎ ｇ   Ｃ ｏ ｍ ｐ ｏ ｕ ｎ ｄ ） 法 、 Ｒ Ｔ Ｍ （ Ｒ ｅ ｓ ｉ ｎ   Ｔ ｒ  
ａ ｎ ｓ ｆ ｅ ｒ   Ｍ ｏ ｌ ｄ ｉ ｎ ｇ ） 等 の 成 形 加 工 を 施 す こ と に よ り 、 繊 維 強 化 プ ラ ス チ ッ ク  
を 得 て よ い 。
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