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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 18年 3月 31日 (2006.3.31)
【 手 続 補 正 １ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 特 許 請 求 の 範 囲
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 特 許 請 求 の 範 囲 】
　 　 【 請 求 項 １ 】 プ ラ ス チ ッ ク 光 フ ァ イ バ に 対 し て 加 熱 延 伸 処 理 を 施 す 際 に 、 そ れ ぞ れ 延
伸 倍 率 が １ ． １ 倍 以 上 の 加 熱 延 伸 工 程 を ２ 段 に 分 け て 行 う と と も に 、 加 熱 延 伸 工 程 に お け
る 延 伸 倍 率 こ と を 特 徴 と す る プ ラ ス チ ッ ク 光 フ ァ イ バ の 製 造 方 法
。
　 　 【 請 求 項 ２ 】 プ ラ ス チ ッ ク 光 フ ァ イ バ に 対 し て 加 熱 延 伸 を 施 す 際 に 、 加 熱 延 伸 工 程 を
ｎ 段 （ ｎ ≧ ３ ） に 分 け て 行 う と と も に 、 各 加 熱 延 伸 工 程 に お け る 延 伸 倍 率 を 後 段 へ い く に
し た が っ て 順 次 小 さ く す る こ と を 特 徴 と す る プ ラ ス チ ッ ク 光 フ ァ イ バ の 製 造 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ３ 】 加 熱 延 伸 前 を 基 準 と す る 全 段 の 加 熱 延 伸 工 程 終 了 後 の 総 延 伸 倍 率 （ Ｘ ）
と 、 １ 段 目 の 加 熱 延 伸 工 程 に お け る 延 伸 倍 率 （ Ｘ １ ） お よ び 最 終 段 の 加 熱 延 伸 工 程 に お け
る 延 伸 倍 率 （ Ｘ ｎ ） と の 間 に 、
　 　 １ ＋ （ Ｘ － １ ） ／ ｎ ≦ Ｘ １ ≦ １ ＋ （ Ｘ － １ ） ／ ２ 、 か つ
　 　 １ ． １ ≦ Ｘ ｎ ≦ １ ＋ （ Ｘ － １ ） ／ ｎ
な る 関 係 が あ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ま た は 請 求 項 ２ の い ず れ か に 記 載 の プ ラ ス チ ッ
ク 光 フ ァ イ バ の 製 造 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ４ 】 前 記 プ ラ ス チ ッ ク 光 フ ァ イ バ の 芯 材 が 、 メ タ ク リ ル 酸 メ チ ル か ら な る 構
造 単 位 を ５ ０ ｍ ｏ ｌ ％ 以 上 含 む 重 合 体 で 形 成 さ れ て い る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ～ 請 求
項 ３ の い ず れ か 一 項 に 記 載 の プ ラ ス チ ッ ク 光 フ ァ イ バ の 製 造 方 法 。
　 　 【 請 求 項 ５ 】 プ ラ ス チ ッ ク 光 フ ァ イ バ を 加 熱 延 伸 す る 加 熱 延 伸 手 段 と 該 加 熱 延 伸 手 段
に お け る 延 伸 倍 率 を 制 御 す る 手 段 と を 備 え た 延 伸 ユ ニ ッ ト が ｎ 個 （ ｎ ≧ ２ ） 配 置 さ れ た 加
熱 延 伸 装 置 を 備 え 、 前 記 各 延 伸 ユ ニ ッ ト で の 延 伸 倍 率 が 後 段 へ い く に し た が っ て 順 次 小 さ
く 設 定 さ れ て い る こ と を 特 徴 と す る プ ラ ス チ ッ ク 光 フ ァ イ バ の 製 造 装 置 。
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ ０ ５
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
　 　 【 ０ ０ ０ ５ 】
　 【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
　 本 発 明 者 等 は 、 プ ラ ス チ ッ ク 光 フ ァ イ バ の 延 伸 方 法 と そ の 特 性 に つ い て 種 々 の 検 討 を 行
っ た 結 果 、 多 段 に よ る 延 伸 操 作 を 行 う こ と で 特 性 な ら び に 均 質 性 に 優 れ た フ ァ イ バ が 得 ら

は 前 段 よ り 後 段 が 小 さ い



れ る こ と を 見 出 し 、 本 発 明 に 至 っ た 。 す な わ ち 本 発 明 の プ ラ ス チ ッ ク 光 フ ァ イ バ の 製 造 方
法 は 、 プ ラ ス チ ッ ク 光 フ ァ イ バ に 対 し て 加 熱 延 伸 処 理 を 施 す 際 に 、 そ れ ぞ れ 延 伸 倍 率 が １
． １ 倍 以 上 の 加 熱 延 伸 工 程 を ２ 段 に 分 け て 行 う と と も に 、 加 熱 延 伸 工 程 に お け る 延 伸 倍 率

こ と を 特 徴 と す る も の で あ る 。 あ る い は 、 プ ラ ス チ ッ ク 光 フ ァ イ
バ に 対 し て 加 熱 延 伸 を 施 す 際 に 、 加 熱 延 伸 工 程 を ｎ 段 （ ｎ ≧ ３ ） に 分 け て 行 う と と も に 、
各 加 熱 延 伸 工 程 に お け る 延 伸 倍 率 を 後 段 へ い く に し た が っ て 順 次 小 さ く す る こ と を 特 徴 と
す る も の で あ る 。
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