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【手続補正書】
【提出日】平成28年7月1日(2016.7.1)
【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】
高光沢加飾シートの製造方法であって、
（Ａ）フィルム（１）と、表層側から順にフッ化ビニリデン系樹脂層と熱可塑性樹脂層と
を有する積層体（２）のフッ化ビニリデン系樹脂層側とを、下記工程（Ｅ）において互い
に剥離可能であるように貼り合わせて貼合フィルム（３）を得る工程；
ここでフィルム（１）は、少なくとも積層体（２）との貼合面は、平滑なフィルムであり
；
（Ｂ）上記貼合フィルム（３）を、上記フッ化ビニリデン系樹脂の融点（Ｔｍ）以上、（
Ｔｍ＋８０）℃以下の予熱温度（Ｔｐ）に予熱する工程；
（Ｃ）鏡面ロールを（Ｔｍ－１００）℃以上、Ｔｍ未満の予熱温度（Ｔｅ）に予熱する工
程；
（Ｄ）上記工程（Ｂ）で予熱された貼合フィルム（３）のフィルム（１）側を、上記工程
（Ｃ）で予熱された鏡面ロールにより押圧する工程；
（Ｅ）上記フィルム（１）と上記積層体（２）とを剥離する工程；
を含む方法。
 
【請求項２】
上記鏡面ロールの予熱温度（Ｔｅ）が、（Ｔｍ－９０）℃～（Tｍ－２０）℃であること
を特徴とする請求項１に記載の方法。
 
【請求項３】
上記フッ化ビニリデン系樹脂層の厚みが３～２５μｍであることを特徴とする請求項１又
は２に記載の方法。
 
【請求項４】
上記積層体（２）の熱可塑性樹脂層がアクリル系樹脂層又はポリ塩化ビニル系樹脂層であ
ることを特徴とする請求項１～３の何れか１項に記載の方法。
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【請求項５】
化粧・加飾された成形品を生産する方法であって、請求項１～４の何れか１項に記載の方
法により高光沢加飾シートを生産する工程、及び上記工程で生産された高光沢加飾シート
を使用する工程を含む方法。
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