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【ＦＩ】
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【手続補正書】
【提出日】平成28年2月8日(2016.2.8)
【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】
　下記の（ａ－１）、（ａ－２）の特性を有するエチレン系共重合体（Ａ）を含む樹脂を
、Ｔダイにより成形し、押出シートを製造する方法において、Ｔダイ吐出時の樹脂温度が
９０～１２０℃であり、ダイスのリップギャップが０．７～１．５ｍｍ、溶融樹脂のエア
ギャップ部における延伸倍率が１．３～４．０であることを特徴とする押出シートの製造
方法。
　（ａ－１）ＪＩＳ－Ｋ６９２２－２：１９９７附属書（１９０℃、２１．１８Ｎ荷重）
に準拠して測定したメルトフローレート（ＭＦＲ）が１～１００ｇ／１０分である。
　（ａ－２）密度が０．８６０～０．９２０ｇ／ｃｍ３である。
【請求項２】
　エチレン系共重合体（Ａ）がさらに下記（ａ－３）の特性を有することを特徴とする請
求項１に記載の押出シートの製造方法。
　（ａ－３）回転型レオメーターによる温度１９０℃での周波数分散測定を行ったときの
角周波数ω＝１００ｒａｄ／秒における緩和時間（τ）とＭＦＲとが下記（式１）の関係
を満たす。
　　０．００７２×ＭＦＲ－０．３９≦τ≦０．０１００×ＭＦＲ－０．２７　　（式１
）
【請求項３】
　エチレン系共重合体（Ａ）がメタロセン触媒により製造されることを特徴とする請求項
１又は２に記載の押出シートの製造方法。
【請求項４】
　押出シートの融点より１０℃低い温度、６０分での収縮率が２％以下であることを特徴
とする請求項１～３のいずれかに記載の押出シートの製造方法。
【請求項５】
　ロール温度がそれぞれ第１冷却ロール３０～５０℃、タッチロール３～１５℃であり、
第１冷却ロールとタッチロールの温度差が２０℃以上であることを特徴とする請求項１～
４のいずれかに記載の押出シートの製造方法。
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【請求項６】
　前記樹脂が、エチレン系共重合体（Ａ）１００重量部に対して、シランカップリング剤
（Ｂ）を０．０１～５重量部含有することを特徴とする請求項１～５のいずれかに記載の
押出シートの製造方法。
【請求項７】
　前記樹脂が、エチレン系共重合体（Ａ）１００重量部に対して、有機過酸化物（Ｃ）を
０．２～５重量部含有することを特徴とする請求項１～６のいずれかに記載の押出シート
の製造方法。
【請求項８】
　前記樹脂が、エチレン系共重合体（Ａ）１００重量部に対して、ヒンダードアミン系光
安定化剤（Ｄ）を０．０１～２．５重量部含有することを特徴とする請求項１～７に記載
の押出シートの製造方法。
【請求項９】
　請求項１～８のいずれかに記載の製造方法により得られる太陽電池封止シートの製造方
法。
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