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【手続補正書】
【提出日】令和1年8月29日(2019.8.29)
【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】
　グラビアロールを用いて電池用セパレータに塗工液を塗布するリバースグラビア方式の
塗工方法であって、
　上記グラビアロールの直径をａ（ｍｍ）とし、
　上記電池用セパレータの搬送速度に対する上記グラビアロールの周速の比率をｂ（％）
とし、
　上記グラビアロールの外周の単位面積あたりに設けられた、上記グラビアロールの凹部
の容積をｃ（ｍＬ／ｍ２）としたとき、
　０＜ａ×ｃ／ｂ＜１１３
を満たすことを特徴とする塗工方法。
【請求項２】
ａ×ｃ／ｂ≦９０
を満たすことを特徴とする請求項１に記載の塗工方法。
【請求項３】
１５≦ａ×ｃ／ｂ
を満たすことを特徴とする請求項１または２に記載の塗工方法。
【請求項４】
３２≦ａ×ｃ／ｂ＜１１３
を満たすことを特徴とする請求項１に記載の塗工方法。
【請求項５】
３２≦ａ×ｃ／ｂ≦６３
を満たすことを特徴とする請求項１に記載の塗工方法。
【請求項６】
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　前記ｃが１０ｍＬ／ｍ２以上、１２０ｍＬ／ｍ２以下である請求項１に記載の塗工方法
。
【請求項７】
　上記グラビアロールの表面には、上記凹部を構成する複数の溝が形成されていることを
特徴とする請求項１～６の何れか１項に記載の塗工方法。
【請求項８】
２０≦ａ≦１８０
を満たすことを特徴とする請求項１～７の何れか１項に記載の塗工方法。
【請求項９】
　請求項１～８の何れか１項に記載の塗工方法を用いることを特徴とする電池用セパレー
タの製造方法。
【請求項１０】
　前記電池用セパレータがポリオレフィン、（メタ）アクリレート系樹脂、含フッ素樹脂
、ポリアミド系樹脂、ポリエステル系樹脂および水溶性ポリマーからなる群より１種以上
選択される樹脂を含む請求項９に記載の電池用セパレータの製造方法。
【請求項１１】
　上記ポリアミド系樹脂がアラミド樹脂である、請求項１０に記載の電池用セパレータの
製造方法。
【請求項１２】
　電池用セパレータの搬送方向に対してリバース方向に回転するグラビアロールを備えて
おり、
　上記グラビアロールの直径をａ（ｍｍ）とし、
　上記電池用セパレータの搬送速度に対する上記グラビアロールの周速の比率をｂ（％）
とし、
　上記グラビアロールの外周の単位面積あたりに設けられた、上記グラビアロールの凹部
の容積をｃ（ｍＬ／ｍ２）としたとき、
　０＜ａ×ｃ／ｂ＜１１３
を満たすことを特徴とする塗工装置。
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