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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 令 和 6 年 3 月 4 日 ( 2 0 2 4 . 3 . 4 )
【 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 】
　 熱 可 塑 性 樹 脂 発 泡 粒 子 の 製 造 方 法 で あ っ て 、
　 熱 可 塑 性 樹 脂 と 発 泡 剤 と し て の 炭 酸 ガ ス と を 溶 融 混 練 す る 溶 融 混 練 工 程 と 、
　 ホ ッ ト カ ッ ト 法 に よ り 熱 可 塑 性 樹 脂 発 泡 粒 子 を 造 粒 す る 、 造 粒 工 程 と 、 を 含 み 、
　 前 記 ホ ッ ト カ ッ ト 法 は 、 ダ イ の 穴 を 通 し て 、 前 記 熱 可 塑 性 樹 脂 及 び 前 記 発 泡 剤 を 含 む 溶  
融 樹 脂 を 押 出 し 、 前 記 ダ イ の 穴 か ら 押 出 さ れ る 前 記 溶 融 樹 脂 を 空 気 中 に て カ ッ タ ー で 切 断  
し 、 前 記 溶 融 樹 脂 を 発 泡 さ せ な が ら 、 も し く は 発 泡 し た 後 に 空 気 中 に て 冷 却 す る 工 程 で あ  
り 、
　 前 記 造 粒 工 程 で は 、 水 お よ び 空 気 の 混 合 ミ ス ト を 前 記 ダ イ の 穴 に 向 か っ て 噴 出 す る 工 程  
を 有 し 、 当 該 工 程 に お い て ノ ズ ル に よ る 水 の 噴 霧 流 量 が ノ ズ ル １ 個 当 た り １ Ｌ ／ ｈ ～ ９ Ｌ  
／ ｈ で あ り 、
前 記 造 粒 工 程 で は 、 前 記 カ ッ タ ー か ら 回 転 方 向 の 前 方 へ エ ア ー ま た は 水 を 吐 出 さ せ 、 前 記  
カ ッ タ ー に よ る 切 断 直 後 の 溶 融 樹 脂 に 対 し て エ ア ー ま た は 水 を 吹 き 付 け る 工 程 を 有 す る こ  
と を 特 徴 と す る 、 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 さ ら に 、 前 記 カ ッ タ ー に よ り 切 断 さ れ た 溶 融 樹 脂 か ら 形 成 さ れ た 熱 可 塑 性 樹 脂 発 泡 粒 子  
を 回 収 す る 回 収 工 程 を 含 み 、
　 前 記 回 収 工 程 で は 、 非 接 着 コ ー テ ィ ン グ 処 理 が な さ れ た 面 に 、 切 断 直 後 の 前 記 熱 可 塑 性  
樹 脂 発 泡 粒 子 を 衝 突 さ せ る 工 程 を 有 す る こ と を 特 徴 と す る 、 請 求 項 １ に 記 載 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 カ ッ タ ー か ら 吐 出 さ れ る 前 記 エ ア ー の 線 速 度 が ２ ５ ｍ ／ 秒 以 上 で あ る こ と を 特 徴 と す る  
請 求 項 １ ま た は ２ に 記 載 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 前 記 混 合 ミ ス ト の 平 均 噴 霧 粒 径 は 、 ４ ０ μ ｍ 以 下 で あ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ～ ３
の 何 れ か １ 項 に 記 載 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
　 前 記 熱 可 塑 性 樹 脂 発 泡 粒 子 の 発 泡 倍 率 が ９ ～ ４ ５ 倍 で あ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ ～
４ の 何 れ か １ 項 に 記 載 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
　 前 記 熱 可 塑 性 樹 脂 発 泡 粒 子 の 発 泡 倍 率 が １ ５ ～ ４ ５ 倍 で あ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １  
～ ４ の 何 れ か １ 項 に 記 載 の 製 造 方 法 。
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【 請 求 項 ７ 】
　 前 記 熱 可 塑 性 樹 脂 発 泡 粒 子 は 、 結 晶 性 の 熱 可 塑 性 樹 脂 で あ る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １  
～ ６ の 何 れ か １ 項 に 記 載 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ８ 】
　 熱 可 塑 性 樹 脂 発 泡 粒 子 の 製 造 装 置 で あ っ て 、
　 熱 可 塑 性 樹 脂 お よ び 発 泡 剤 と し て の 炭 酸 ガ ス を 溶 融 混 練 す る 押 出 機 と 、
　 前 記 押 出 機 か ら 押 出 さ れ る 、 熱 可 塑 性 樹 脂 及 び 前 記 発 泡 剤 を 含 む 溶 融 樹 脂 が 通 過 す る 穴  
を 有 す る ダ イ と 、
　 前 記 ダ イ の 穴 を 通 過 し た 前 記 溶 融 樹 脂 を 空 気 中 に て 切 断 す る カ ッ タ ー を 有 し 、 ホ ッ ト カ  
ッ ト 法 に よ り 熱 可 塑 性 樹 脂 発 泡 粒 子 を 造 粒 す る 造 粒 部 と 、 を 備 え 、
　 水 を 噴 霧 す る 噴 霧 口 が 少 な く と も １ つ 設 け ら れ て お り 、 前 記 噴 霧 口 は 、 前 記 ダ イ の 穴 に  
向 け て 設 置 さ れ て お り 、
前 記 カ ッ タ ー は 、 当 該 カ ッ タ ー の 回 転 方 向 の 後 方 に 配 置 さ れ 、 切 断 直 後 の 溶 融 樹 脂 に 対 し  
て 、 前 記 カ ッ タ ー の 回 転 方 向 の 前 方 へ エ ア ー ま た は 水 を 吐 出 す る 吐 出 口 を 備 え た こ と を 特  
徴 と す る 、 製 造 装 置 。
【 請 求 項 ９ 】
　 さ ら に 、 前 記 カ ッ タ ー に よ り 切 断 さ れ た 前 記 溶 融 樹 脂 か ら 形 成 さ れ た 熱 可 塑 性 樹 脂 発 泡  
粒 子 を 回 収 す る 回 収 部 を 備 え 、
　 前 記 回 収 部 に お い て 、 少 な く と も 切 断 直 後 の 前 記 熱 可 塑 性 樹 脂 発 泡 粒 子 が 衝 突 す る 面 に  
、 非 接 着 コ ー テ ィ ン グ 処 理 が な さ れ て い る 、 請 求 項 ８ に 記 載 の 製 造 装 置 。
【 請 求 項 １ ０ 】
　 前 記 回 収 部 は 、 前 記 カ ッ タ ー を 収 容 す る カ ッ タ ー ケ ー ス で あ り 、
　 前 記 非 接 着 コ ー テ ィ ン グ 処 理 は 、 前 記 カ ッ タ ー ケ ー ス の 側 壁 面 に な さ れ て い る こ と を 特  
徴 と す る 、 請 求 項 ９ に 記 載 の 製 造 装 置 。


	header
	written-amendment

