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【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】　未焼成の焼結性材料から成る第１層及び第２層を、第１層の一方の主
面上に第２層があり、かつ第２層が第１層の少なくとも一つの縁部にまで延在するように
積層し、ここで、第２層の材料は、焼成時における収縮率が第１層の材料よりも小さいも
のであり、次いで未焼成の焼結性材料から成る縁部用ストリップを、上記の少なくとも一
つの縁部に沿って第１層の他方の主面に適用し、第１層及び第２層で未焼成の積層構造体
を形成し、ここで、上記ストリップの材料は焼成時における収縮率が第１層の材料よりも
小さいものであり、次いで上記未焼成の積層構造体を焼成して焼結された積層構造体を形
成する、焼結された積層構造体の製造方法。
　　【請求項２】　上記第２層が上記一方の主面上の第１層の全ての縁部に延在する一方
、縁部用ストリップは上記縁部の全てに延在する請求項１記載の製造方法。
　　【請求項３】　上記縁部用ストリップが、多数の部分から形成されて成る請求項１又
は２に記載の製造方法。
　　【請求項４】　上記焼結された積層構造体から、焼成後、縁部用ストリップを取除く
請求項１から３のいずれか一つに記載の製造方法。
　　【請求項５】　上記縁部用ストリップの収縮率と第２層の収縮率との差が２５％以下
である請求項１から４のいずれか一つに記載の製造方法。
　　【請求項６】　上記縁部用ストリップの収縮率と第２層の収縮率との差が１０％以下
である請求項５記載の製造方法。
　　【請求項７】　上記縁部用ストリップの幅が、縁部用ストリップがなければカールす
る積層構造体の縁部分の幅よりも小さい請求項１から６のいずれか一つに記載の製造方法
。
　　【請求項８】　上記一方の縁部に沿った縁部用ストリップの幅が、第１層の平行領域
の大きさの約２０％以下である請求項１から７のいずれか一つに記載の製造方法。
　　【請求項９】　上記一方の縁部に沿った縁部用ストリップの幅が、第１層の平行領域
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の大きさの約５～１０％である請求項８記載の製造方法。
　　【請求項１０】　上記縁部用ストリップの厚さが、第２層の厚さの約２５％以内であ
る請求項１から９のいずれか一つに記載の製造方法。
　　【請求項１１】　上記縁部用ストリップの密度が、第２層の密度より最大１０％大き
い請求項１から１０のいずれか一つに記載の製造方法。
　　【請求項１２】　上記縁部用ストリップの焼結性材料と、第２層の焼結性材料とが非
常に類似している請求項１から１１のいずれか一つに記載の製造方法。
　　【請求項１３】　上記第２層の焼結性材料がＹ２Ｏ３をドープしたＺｒＯ２であり、
上記縁部用ストリップの焼結性材料が必要によりＹ２Ｏ３をドープしたＺｒＯ２である請
求項１２記載の製造方法。
　　【請求項１４】　上記縁部用ストリップ及び第２層のそれぞれの焼結性材料がそれぞ
れのバインダにより保持され、縁部用ストリップのバインダのパーセント含有率の上限が
約２０％であり、第２層のバインダ含有率よりも低い請求項１２又は１３に記載の製造方
法。
　　【請求項１５】　上記縁部用ストリップのバインダのパーセント含有率が約１５％で
あり、第２層のバインダ含有率よりも低い請求項１４記載の製造方法。
　　【請求項１６】　上記第２層のバインダ含有率が、焼結性材料の約２０～２５重量％
である請求項１から１５のいずれか一つに記載の製造方法。
　　【請求項１７】　上記縁部用ストリップを、第１層の上記他方の主面に接合する請求
項１から１６のいずれか一つに記載の製造方法。
　　【請求項１８】　上記縁部用ストリップを適用するに先立って、可塑剤及び／又は溶
剤を、上記少なくとも一つの縁部に沿って第１層の他方の主面に塗布する請求項１７記載
の製造方法。
　　【請求項１９】　上記縁部用ストリップの少なくとも一部を、第１層の中に埋設する
請求項１から１８のいずれか一つに記載の製造方法。
　　【請求項２０】　上記縁部用ストリップを、テープキャストする請求項１から１９の
いずれか一つに記載の製造方法。
　　【請求項２１】　上記縁部用ストリップを、第１層の上にスクリーン印刷する請求項
１から１９のいずれか一つに記載の製造方法。
　　【請求項２２】　上記第１層及び第２層の一方又は両方を、一体的に積層され未焼成
の焼結性材料から成る多層に形成する請求項１から２１のいずれか一つに記載の製造方法
。
　　【請求項２３】　上記第１層が固体電解質燃料電池のアノード層、そして第２層が固
体電解質燃料電池の電解質層であり、上記製造方法が、第２層の第１層から離れた主面に
未焼成の焼結性材料から成るカソード層を適用する工程と、上記カソード層の未焼成の焼
結性材料を焼成する工程を含む請求項１から２２のいずれか一つに記載の製造方法。
　　【請求項２４】　上記第１層、第２層そして縁部用ストリップを一体的に焼結した後
、上記カソード層を適用し焼成する請求項２３記載の製造方法。
　　【請求項２５】　上記カソード層が、第２層の縁部に延在しない請求項２３又は２４
に記載の製造方法。
　　【請求項２６】　未焼成の焼結性材料から成り焼成時に第１の収縮率を有する第１層
と、第１層の一方の主面上にあり、第１層の少なくとも一つの縁部に延在し、未焼成の焼
結性材料から成る第２層と、から成り、第２層は焼成時に第１の収縮率より小さい第２の
収縮率を有する材料から成る積層構造体であって、該積層構造体は、上記少なくとも一つ
の縁部に沿って第１層の他方の主面上に配置され、未焼成の焼結性材料から成る縁部用ス
トリップを有し、上記ストリップの材料は焼成時に上記第１の収縮率よりも小さい収縮率
を有する未焼成の積層構造体。
　　【請求項２７】　上記第２層が、上記一方の主面上の第１層の全ての縁部に延在する
一方、縁部用ストリップは上記縁部の全てに延在する請求項２６記載の未焼成の積層構造
体。
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　　【請求項２８】　上記縁部用ストリップが、多数の部分から成る請求項２６又は２７
に記載の未焼成の積層構造体。
　　【請求項２９】　上記縁部用ストリップの収縮率と第２層の収縮率との差が２５％以
下である請求項２６から２８のいずれか一つに記載の未焼成の積層構造体。
　　【請求項３０】　上記縁部用ストリップの収縮率と第２層の収縮率との差が１０％以
下である請求項２９記載の未焼成の積層構造体。
　　【請求項３１】　上記縁部用ストリップの幅が、縁部用ストリップがなければカール
するであろう積層構造体の縁部分の幅よりも小さい請求項２６から３０のいずれか一つに
記載の未焼成の積層構造体。
　　【請求項３２】　上記一方の縁部に沿った縁部用ストリップの幅が、第１層の平行領
域の大きさの約２０％以下である請求項２６から３１のいずれか一つに記載の未焼成の積
層構造体。
　　【請求項３３】　上記一方の縁部に沿った縁部用ストリップの幅が、第１層の平行領
域の大きさの約５から１０％である請求項３２記載の未焼成の積層構造体。
　　【請求項３４】　上記縁部用ストリップの厚さが、第２層の厚さの約２５％以内であ
る請求項２６から３３のいずれか一つに記載の未焼成の積層構造体。
　　【請求項３５】　上記縁部用ストリップの密度が、第２層の密度より最大１０％大き
い請求項２６から３４のいずれか一つに記載の未焼成の積層構造体。
　　【請求項３６】　上記縁部用ストリップの焼結性材料と、第２層の焼結性材料とが非
常に類似している請求項２６から３５のいずれか一つに記載の未焼成の積層構造体。
　　【請求項３７】　上記第２層の焼結性材料がＹ２Ｏ３をドープしたＺｒＯ２であり、
上記縁部用ストリップの焼結性材料が必要によりＹ２Ｏ３をドープしたＺｒＯ２である請
求項３６記載の未焼成の積層構造体。
　　【請求項３８】　上記縁部用ストリップ及び第２層のそれぞれの焼結性材料がそれぞ
れのバインダにより保持され、縁部用ストリップのバインダのパーセント含有率の上限が
約２０％であり、第２層のバインダ含有率よりも低い請求項３６又は３７に記載の未焼成
の積層構造体。
　　【請求項３９】　上記縁部用ストリップのバインダのパーセント含有率が約１５％で
あり、第２層のバインダ含有率よりも低い請求項３８記載の未焼成の積層構造体。
　　【請求項４０】　上記第２層のバインダ含有率が、焼結性材料の約２０～２５重量％
である請求項２６から３９のいずれか一つに記載の未焼成の積層構造体。
　　【請求項４１】　上記縁部用ストリップが、第１層の上記他方の主面に接合されて成
る請求項２６から４０のいずれか一つに記載の未焼成の積層構造体。
　　【請求項４２】　上記縁部用ストリップを適用するに先立って、可塑剤及び／又は溶
剤を、上記少なくとも一つの縁部に沿って第１層の他方の主面に塗布して成る請求項４１
記載の未焼成の積層構造体。
　　【請求項４３】　上記縁部用ストリップの少なくとも一部を、第１層の中に埋設して
成る請求項２６から４２のいずれか一つに記載の未焼成の積層構造体。
　　【請求項４４】　上記縁部用ストリップをテープキャストして成る請求項２６から４
３のいずれか一つに記載の未焼成の積層構造体。
　　【請求項４５】　上記縁部用ストリップを、第１層の上にスクリーン印刷して成る請
求項２６から４３のいずれか一つに記載の未焼成の積層構造体。
　　【請求項４６】　上記第１層及び第２層の一方又は両方を、一体的に積層され未焼成
の焼結性材料から成る多層に形成して成る請求項２６から４５のいずれか一つに記載の未
焼成の積層構造体。
　　【請求項４７】　上記第１層が固体電解質燃料電池のアノード層、そして第２層が固
体電解質燃料電池の電解質層である請求項２６から４６のいずれか一つに記載の未焼成の
積層構造体。
　　【請求項４８】　少なくとも一つの縁部に沿って実質的に平坦な、焼結された積層構
造体であって、
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　該積層構造体は、焼結材料から成り第１の空孔率を有する第１層と、
　第１層の一方の主面上にあり、第１層の少なくとも一つの縁部に延在し、焼結材料から
成る第２層と、ここで、第２層の焼結材料は第１の空孔率よりも小さい空孔率を有するも
のであり、
　そして第１層の他方の主面上にあり、少なくとも一つの縁部に沿って延在し、焼結材料
から成る縁部用ストリップと、から成り、
　上記縁部用ストリップの材料の空孔率が第１の空孔率よりも小さい、焼結された積層構
造体であって、
　第２層用の焼結性材料を第１層用の焼結性材料の一方の主面上に、かつ第１層用の焼結
性材料の少なくとも一つの縁部まで延在するように積層し、ここで第２層用の未焼成の焼
結性材料の焼成時の収縮率は、第１層用の未焼成の焼結性材料の収縮率よりも小さく、
　さらに未焼成の焼結性材料からなる縁部用ストリップを、第１層用の焼結性材料の他方
の主面上に少なくとも一つの縁部に沿って適用して、第１層と第２層とともに未焼成の積
層構造体を形成し、ここで上記の未焼成の焼結性材料からなる縁部用ストリップの焼成時
の収縮率が第１層用の未焼成の焼結性材料の収縮率よりも小さく、
　さらに上記未焼成の積層構造体を焼成して形成してなる、焼結された積層構造体。
　　【請求項４９】　上記第２層が上記一方の主面上の第１層の全ての縁部に延在する一
方、縁部用ストリップは上記縁部の全てに延在して成る請求項４８記載の焼結された積層
構造体。
　　【請求項５０】　上記縁部用ストリップが、多数の部分から成る請求項４８又は４９
に記載の焼結された積層構造体。
　　【請求項５１】　上記縁部用ストリップの収縮率と第２層の収縮率との差が２５％以
下である請求項４８から５０のいずれか一つに記載の焼結された積層構造体。
　　【請求項５２】　上記縁部用ストリップの収縮率と第２層の収縮率との差が１０％以
下である請求項５１記載の焼結された積層構造体。
　　【請求項５３】　上記縁部用ストリップの幅が、縁部用ストリップがなければカール
するであろう積層構造体の縁部分の幅よりも小さい請求項４８から５２のいずれか一つに
記載の焼結された積層構造体。
　　【請求項５４】　上記一方の縁部に沿った縁部用ストリップの幅が、第１層の平行領
域の大きさの約２０％以下である請求項４８から５３のいずれか一つに記載の焼結された
積層構造体。
　　【請求項５５】　上記一方の縁部に沿った縁部用ストリップの幅が、第１層の平行領
域の大きさの約５から１０％である請求項５４記載の焼結された積層構造体。
　　【請求項５６】　上記縁部用ストリップの厚さが、第２層の厚さの約２５％以内であ
る請求項４８から５５のいずれか一つに記載の焼結された積層構造体。
　　【請求項５７】　上記縁部用ストリップの密度が、第２層の密度より最大１０％大き
い請求項４８から５６のいずれか一つに記載の焼結された積層構造体。
　　【請求項５８】　上記縁部用ストリップの焼結性材料と、第２層の焼結性材料とが非
常に類似している請求項４８から５７のいずれか一つに記載の焼結された積層構造体。
　　【請求項５９】　上記第２層の焼結性材料がＹ２Ｏ３をドープしたＺｒＯ２であり、
上記縁部用ストリップの焼結性材料が必要によりＹ２Ｏ３をドープしたＺｒＯ２である請
求項５８記載の焼結された積層構造体。
　　【請求項６０】　上記縁部用ストリップの未焼成の焼結性材料がテープキャストされ
、第１層用の未焼成の焼結性材料に接合されて成る請求項４８から５９のいずれか一つに
記載の焼結された積層構造体。
　　【請求項６１】　上記縁部用ストリップの未焼成の焼結性材料を、第１層用の未焼成
の焼結性材料の上にスクリーン印刷して成る請求項４８から５９のいずれか一つに記載の
焼結された積層構造体。
　　【請求項６２】　上記第１層及び第２層の一方又は両方を、一体的に積層され焼結さ
れた焼結性材料から成る多層に形成して成る請求項４８から５７のいずれか一つに記載の
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焼結された積層構造体。
　　【請求項６３】　上記縁部用ストリップが第１層の中に埋設されて成る請求項４８か
ら６２のいずれか一つに記載の焼結された積層構造体。
　　【請求項６４】　上記縁部用ストリップが除去されて成る請求項４８から６２のいず
れか一つに記載の焼結された積層構造体。
　　【請求項６５】　上記第１層が固体電解質型燃料電池のアノード層、そして第２層が
固体電解質型燃料電池の電解質層である請求項４８から６４のいずれか一つに記載の焼結
された積層構造体。
　　【請求項６６】　カソード層が第１層から離れた第２層の主面上に配置されて、固体
電解質型燃料電池を形成して成る請求項６５記載の焼結された積層構造体。
　　【請求項６７】　上記カソード層が第２層の縁部に延在しない請求項６６記載の焼結
された積層構造体。
　　【請求項６８】　燃料と酸素含有ガスから発電する燃料電池アセンブリであって、請
求項６６又は６７に記載の固体電解質型燃料電池を少なくとも一つ含む燃料電池アセンブ
リ。
　　【請求項６９】　上記第１層に縁部用ストリップの少なくとも一部を埋設することに
より、第１層の少なくとも一つの縁部を高密度にするとともに、上記少なくとも一つの縁
部に適用したシール材料を、第１層の上記の高密度にした縁部の領域に吸収させて成る請
求項６８記載の燃料電池アセンブリ。
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