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【手続補正書】
【提出日】平成22年5月25日(2010.5.25)
【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】
　光学表示ユニットに第１光学部材を貼り合わせるための光学表示装置の製造システムで
あって、
　前記光学表示装置の製造システムは、
　前記第１光学部材および排除対象物である第２光学部材を搬送する長尺の離型フィルム
から、当該第２光学部材を排除する排除装置と、
　前記長尺の離型フィルムを巻き掛けることで当該第２光学部材から当該長尺の離型フィ
ルムを剥離する剥離装置とを備え、前記第２光学部材は、前記長尺の離型フィルム上に粘
着剤層を介して設けられ、
　前記排除装置は、
　非粘着性表面を有するテープ部材と、
　前記テープ部材が巻回されたテープ部材巻回手段と、
　前記テープ部材巻回手段から繰り出された前記テープ部材が掛け渡された排除ローラと
、
　前記排除ローラを移動させる駆動機構と、
　前記排除ローラに掛け渡された前記テープ部材を巻き取る巻取手段と、を有し、
　前記排除ローラを移動させ、前記テープ部材の前記非粘着性表面に、前記剥離装置に前
記長尺の離型フィルムを巻き掛けることで当該離型フィルムが剥離された第２光学部材を
前記粘着剤層を介して付着させて巻き取るように構成された、光学表示装置の製造システ
ム。
【請求項２】
　前記光学表示装置の製造システムは、長尺の離型フィルム、および当該長尺の離型フィ
ルム上に設けられた長尺の光学部材を少なくとも有して構成される長尺の積層光学部材に
おいて前記長尺の離型フィルムを残して前記長尺の光学部材を切断する切断装置をさらに
備え、
　前記第１光学部材および前記第２光学部材は、前記切断装置により前記長尺の光学部材
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を切断することで得られたものである、請求項１に記載の光学表示装置の製造システム。
【請求項３】
　前記剥離装置は、光学表示ユニットに第１光学部材を貼り合わせる際に、前記長尺の離
型フィルムを巻き掛けることで当該第１光学部材からも当該長尺の離型フィルムを剥離さ
せる、請求項１または２に記載の光学表示装置の製造システム。
【請求項４】
　前記剥離装置から送り出された前記第２光学部材の前方部が当該テープ部材の前記巻取
手段の側に付着され、当該第２光学部材の後方部が当該テープ部材の前記テープ部材巻回
手段の側に付着される位置に、前記駆動機構は前記排除ローラを移動させる、請求項１か
ら３のいずれか１項に記載の光学表示装置の製造システム。
【請求項５】
　前記巻取手段による前記テープ部材の巻取り移動速度と、前記剥離装置から送り出され
る前記第２光学部材の送出速度とを同期させる、請求項１から４のいずれか１項に記載の
光学表示装置の製造システム。
【請求項６】
　前記長尺の離型フィルム上から前記第２光学部材を排除する際、前記剥離装置から前記
第２光学部材の少なくとも前方部を送り出した状態で、前記長尺の離型フィルムによる搬
送を一旦停止させ、
　前記巻取手段による前記テープ部材の巻き取りを停止した状態で、当該テープ部材に、
前記第２光学部材の少なくとも前方部を付着させるとともに、
　前記巻取手段による前記テープ部材の巻き取りを開始する時期と同時期に、前記長尺の
離型フィルムによる搬送を開始する、請求項１から５のいずれか１項に記載の光学表示装
置の製造システム。
【請求項７】
　前記巻取手段は、第ｎ個目（ｎは自然数）の第２光学部材が付着されたテープ部材を巻
き取る際に、第ｎ＋１個目の第２光学部材が前記第ｎ個目の第２光学部材と少なくとも一
部が重ならなくなる位置まで当該テープ部材を巻き取った後、巻き取りを停止する、請求
項１から６のいずれか１項に記載の光学表示装置の製造システム。
【請求項８】
　前記排除装置は、前記光学表示ユニットの上方位置を避けた位置で、前記テープ部材に
前記第２光学部材を付着させる、請求項１から７のいずれか１項に記載の光学表示装置の
製造システム。
【請求項９】
　前記排除装置は、前記光学表示ユニットよりも下方位置で、前記テープ部材に前記第２
光学部材を付着させる、請求項１から７のいずれか１項に記載の光学表示装置の製造シス
テム。
【請求項１０】
　前記光学表示装置の製造システムは、前記光学表示ユニットに前記第１光学部材を貼り
合わせるための一対の貼付ローラをさらに備え、
　前記第２光学部材を、前記貼付ローラの一方と前記排除ローラとの間に挟むことで、前
記テープ部材に前記第２光学部材を付着させる、請求項１から９のいずれか１項に記載の
光学表示装置の製造システム。
【請求項１１】
　光学表示ユニットに第１光学部材を貼り合わせる貼合工程を含む光学表示装置の製造方
法であって、
　前記製造方法は、前記第１光学部材および排除対象物である第２光学部材を搬送する長
尺の離型フィルムから、当該第２光学部材を排除する排除工程と、
　前記長尺の離型フィルムを剥離装置に巻き掛けることで前記第２光学部材から当該長尺
の離型フィルムを剥離する剥離処理とを含み、前記第２光学部材は、前記長尺の離型フィ
ルム上に粘着剤層を介して設けられ、
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　前記排除工程は、
　テープ部材巻回手段から繰り出された非粘着性表面を有するテープ部材が巻き掛けられ
た排除ローラを移動させる移動処理と、
　前記テープ部材の前記非粘着性表面に、前記剥離装置に前記長尺の離型フィルムを巻き
掛けることで当該離型フィルムが剥離された前記第２光学部材を前記粘着剤層を介して付
着させる付着処理と、
　前記第２光学部材が付着された前記テープ部材を巻取手段により巻き取る巻取処理とを
含む、光学表示装置の製造方法。
【請求項１２】
　前記光学表示装置の製造方法は、前記排除工程の前に、長尺の離型フィルム、および当
該長尺の離型フィルム上に設けられた長尺の光学部材を少なくとも有して構成される長尺
の積層光学部材において前記長尺の離型フィルムを残して前記長尺の光学部材を切断する
切断工程をさらに含み、
　前記第１光学部材および前記第２光学部材は、前記切断工程により前記長尺の離型フィ
ルムを残して前記長尺の光学部材を切断することで得られたものである、請求項１１に記
載の光学表示装置の製造方法。
【請求項１３】
　前記貼合工程は、前記長尺の離型フィルムを前記剥離装置に巻き掛けることで前記第１
光学部材から当該長尺の離型フィルムを剥離する第１光学部材剥離処理をさらに含む、請
求項１１または１２に記載の光学表示装置の製造方法。
【請求項１４】
　前記剥離処理により前記剥離装置から送り出された前記第２光学部材の前方部が当該テ
ープ部材の前記巻取手段の側に付着され、当該第２光学部材の後方部が当該テープ部材の
前記テープ部材巻回手段の側に付着される位置に、前記移動処理は前記排除ローラを移動
させる、請求項１１から１３のいずれか１項に記載の光学表示装置の製造方法。
【請求項１５】
　前記巻取処理による前記テープ部材の巻取り移動速度と、前記剥離処理により前記剥離
装置から送り出される前記第２光学部材の送出速度とを同期させる、請求項１１から１４
のいずれか１項に記載の光学表示装置の製造方法。
【請求項１６】
　前記長尺の離型フィルム上から当該第２光学部材を排除する際、前記剥離処理により前
記剥離装置から前記第２光学部材の少なくとも前方部を送り出した状態で、前記長尺の離
型フィルムによる搬送を一旦停止させ、
　前記巻取処理による前記テープ部材の巻き取りを停止した状態で、当該テープ部材に、
前記第２光学部材の少なくとも前方部を付着させるとともに、
　前記巻取処理による前記テープ部材の巻き取りを開始する時期と同時期に、前記長尺の
離型フィルムによる搬送を開始する、請求項１１から１５のいずれか１項に記載の光学表
示装置の製造方法。
【請求項１７】
　前記巻取処理は、第ｎ個目（ｎは自然数）の第２光学部材が付着された前記テープ部材
を巻き取る際に、第ｎ＋１個目の第２光学部材が前記第ｎ個目の第２光学部材と少なくと
も一部が重ならなくなる位置まで当該テープ部材を巻き取った後、巻き取りを停止する、
請求項１１から１６のいずれか１項に記載の光学表示装置の製造方法。
【請求項１８】
　前記付着処理は、前記光学表示ユニットの上方位置を避けた位置で、前記テープ部材に
前記第２光学部材を付着させる、請求項１１から１７のいずれか１項に記載の光学表示装
置の製造方法。
【請求項１９】
　前記付着処理は、前記光学表示ユニットよりも下方位置で、前記テープ部材に前記第２
光学部材を付着させる、請求項１１から１８のいずれか１項に記載の光学表示装置の製造
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方法。
【請求項２０】
　前記貼合工程は、前記光学表示ユニットおよび前記第１光学部材を一対の貼付ローラ間
に挟みこむことで、前記光学表示ユニットに前記第１光学部材を貼り合わせるものであり
、
前記付着処理は、前記第２光学部材を、前記貼付ローラの一方と前記排除ローラとの間に
挟むことで、前記テープ部材に前記第２光学部材を付着させる、請求項１１から１９のい
ずれか１項に記載の光学表示装置の製造方法。
【請求項２１】
　長尺の離型フィルム上に設けられた、粘着剤層を有する排除対象物を排除するための排
除装置であって、
　非粘着性表面を有するテープ部材と、
　前記テープ部材が巻回されたテープ部材巻回手段と、
　前記テープ部材巻回手段から繰り出された前記テープ部材が掛け渡された排除ローラと
、
　前記排除ローラを移動させる駆動機構と、
　前記排除ローラに掛け渡された前記テープ部材を巻き取る巻取手段と、を有し、
　前記排除ローラを移動させ、前記テープ部材の前記非粘着性表面に、剥離装置に前記長
尺の離型フィルムを巻き掛けることで当該離型フィルムが剥離された前記排除対象物を前
記粘着剤層を介して付着させて巻き取るように構成された、排除装置。
【請求項２２】
　前記排除対象物の前方部が前記テープ部材の前記巻取手段の側に付着され、当該排除対
象物の後方部が当該テープ部材の前記テープ部材巻回手段の側に付着される位置に、前記
駆動機構は前記排除ローラを移動させる、請求項２１に記載の排除装置。
【請求項２３】
　前記巻取手段は、第ｎ個目（ｎは自然数）の排除対象物が付着された前記テープ部材を
巻き取る際に、第ｎ＋１個目の排除対象物が前記第ｎ個目の排除対象物と少なくとも一部
が重ならなくなる位置まで当該テープ部材を巻き取った後、巻き取りを停止する、請求項
２１または２２に記載の排除装置。
【請求項２４】
　前記排除対象物は、長尺の離型フィルム、および当該長尺の離型フィルム上に設けられ
た長尺の光学部材を少なくとも有して構成される長尺の積層光学部材において前記長尺の
離型フィルムを残して前記長尺の光学部材を切断することで得られた光学部材である、請
求項２１から２３のいずれか１項に記載の排除装置。
【請求項２５】
　長尺の離型フィルム上に設けられた、粘着剤層を有する排除対象物を排除するための排
除方法であって、
　テープ部材巻回手段から繰り出された非粘着性表面を有するテープ部材が巻き掛けられ
た排除ローラを移動させる移動処理と、
　前記テープ部材の非粘着性表面に、剥離装置に前記長尺の離型フィルムを巻き掛けるこ
とで当該離型フィルムが剥離された前記排除対象物を前記粘着剤層を介して付着させる付
着処理と、
　前記排除対象物が付着された前記テープ部材を巻取手段により巻き取る巻取処理とを含
む、排除方法。
【請求項２６】
　前記排除対象物の前方部が前記テープ部材の前記巻取手段の側に付着され、当該排除対
象物の後方部が当該テープ部材の前記テープ部材巻回手段の側に付着される位置に、前記
移動処理は前記排除ローラを移動させる、請求項２５に記載の排除方法。
【請求項２７】
　前記巻取処理は、第ｎ個目（ｎは自然数）の排除対象物が付着された前記テープ部材を
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巻き取る際に、第ｎ＋１個目の排除対象物が前記第ｎ個目の排除対象物と少なくとも一部
が重ならなくなる位置まで当該テープ部材を巻き取った後、巻き取りを停止する、請求項
２５または２６に記載の排除方法。
【請求項２８】
　前記排除対象物は、長尺の離型フィルム、および当該長尺の離型フィルム上に設けられ
た長尺の光学部材を少なくとも有して構成される長尺の積層光学部材において前記長尺の
離型フィルムを残して前記長尺の光学部材を切断することで得られた光学部材である、請
求項２５から２７のいずれか１項に記載の排除方法。
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