
JP 2011-502812 A5 2011.8.18

10

【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４区分
【発行日】平成23年8月18日(2011.8.18)
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【公表日】平成23年1月27日(2011.1.27)
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【国際特許分類】
   Ｂ２９Ｃ  45/56     (2006.01)
   Ｂ６５Ｄ  47/20     (2006.01)
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【ＦＩ】
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   Ｂ６５Ｄ  47/20    　　　Ｗ
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【手続補正書】
【提出日】平成23年6月28日(2011.6.28)
【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】
　流動性材料用のディスペンシングバルブを製造する方法であって、
　バルブ部材を形成するため、一方側の第１の金型部材、および、比較的可動性のある破
裂部材を含むもう一方側の第２の可動金型部材によって部分的に画定された金型空洞に高
温の流動性ポリオレフィン材料を射出するステップと、
　厚さが減少した１本以上の第１の線を画定するバルブ部材の、前記第２の金型部材によ
って画定された前記表面に１個以上の第１の細長い窪み部を形成するステップと、
　前記ポリオレフィン材料が４０℃～７０℃の温度まで冷えて硬化することを可能にする
ステップと、
　ギャップを作り出すため、前記第１の金型部材と相対的に前記第２の金型部材を移動さ
せるステップと、
　前記破裂部材を引き延ばし、前記破裂部材の厚さを減少させ、その後に、前記厚さが減
少した第１の線に沿って前記破裂部材を破裂させ、それによって、前記バルブ部材と一体
的であるバルブフラップを作るために、前記破裂部材を前記バルブ部材に対して進めるス
テップと、
　前記バルブ部材を取り出すステップと、
を備える方法。
【請求項２】
　前記厚さが減少した１本以上の線が仮想的な線に沿って前記バルブ部材の残りの部分に
一体的に連結された細長い領域を画定し、
　前記仮想的な線に沿って厚さが減少した第２の線を形成するため、前記仮想的な線に沿
って前記第１の細長い窪み部より小さい深さを有する第２の細長い窪み部を形成するステ
ップを含む、
請求項１に記載の方法。
【請求項３】
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　複数の細長い領域を画定するため複数の第１の細長い窪み部を形成するステップと、
　それぞれの破裂部材を前記第１の細長い窪み部に沿って破裂させるため、それぞれの破
裂部材を各細長い領域に対して移動させるステップと、
を含む、
請求項１または２に記載の方法。
【請求項４】
　十字架形状に配置された４個の細長い領域が形成され、
　各細長い領域の外端部に厚さが減少した第２の線を形成するステップを含む、
請求項３に記載の方法。
【請求項５】
　前記ポリオレフィン材料が１０分当たり１０～４５ｇの溶融流動指数を有する、請求項
１～４のいずれか一項に記載の方法。
【請求項６】
　前記（複数の）バルブフラップを画定する不連続部または各不連続部の端部の間に延在
する線によって構成された一体型ヒンジの曲げ弾性率が２００～１４００である、請求項
１～５のいずれか一項に記載の方法。
【請求項７】
　前記金型空洞が、前記バルブ部材を構成し、使用中に、流動性材料用の容器の分配開口
部に広がり、前記容器への連結のための周辺スカート部が一体化されている閉鎖プレート
を備えるワンピース容器閉鎖部を形成するように成形される、請求項１～６のいずれか一
項に記載の方法。
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