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【手続補正書】
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【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】
　長尺帯状のキャリアフィルムと、前記キャリアフィルムに粘着剤層を介して積層された
所定幅方向寸法の樹脂フィルムとからなる樹脂フィルム積層体を使用し、前記キャリアフ
ィルム上において前記粘着剤層とともに所定長さ方向寸法に切り出された前記樹脂フィル
ムを含む粘着剤層付樹脂フィルムシートを、貼り付けステーションにおいて、前記キャリ
アフィルムから剥がして、所定形状の定形シート体に貼り付けるための樹脂フィルム貼り
付けシステムであって、
　前記樹脂フィルム積層体を前記貼り付けステーションに搬送する樹脂フィルム積層体供
給機構と、
　前記貼り付けステーションに設けられ、該貼り付けステーションに送られてくる前記樹
脂フィルム積層体から粘着剤層付樹脂フィルムシートを剥がすための剥離部材と、
　前記粘着剤層付樹脂フィルムシートが剥がされたキャリアフィルムを巻き取るためのキ
ャリアフィルム巻き取り機構と、
　前記貼り付けステーションに前記定形シート体を送るための定形シート体送り装置と、
　前記キャリアフィルムから剥がされた前記粘着剤層付樹脂フィルムシートを、前記貼り
付けステーションに送られてきた前記定形シート体に貼り付けるための、前記貼り付けス
テーションに設けられた貼り付け機構と、
　前記樹脂フィルムが前記定形シート体に貼り付けられて得られた定形シート体積層体に
気泡が発生しないように、（１）前記貼り付け機構による貼り付け処理の開始から貼り付
けが完了するまでの間の少なくとも一部において、前記キャリアフィルム巻き取り機構に
よる巻き取り速度が前記貼り付け機構による貼り付け速度よりも大きく、かつ、（２）前
記貼り付け機構による貼り付け処理の開始から所定時間の間にわたって、前記キャリアフ
ィルム巻き取り機構による巻き取り速度より前記貼り付け機構による貼り付け速度を大き
くすることなく、前記巻き取り速度が前記貼り付け速度以上になるように、前記キャリア
フィルム巻き取り機構及び前記貼り付け機構を駆動制御する駆動制御部と、を備える樹脂
フィルム貼り付けシステム。
【請求項２】
　前記駆動制御部は、前記貼り付け処理開始から前記貼り付け機構による貼り付け速度が
所定の速度に達するまでの間、前記キャリアフィルム巻き取り機構による巻き取り速度が
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前記貼り付け機構による貼り付け速度よりも大きく、その後、前記巻き取り速度と前記貼
り付け速度が同じ速度となるように、前記キャリアフィルム巻き取り機構及び前記貼り付
け機構を駆動制御する請求項１に記載の樹脂フィルム貼り付けシステム。
【請求項３】
　前記駆動制御部は、前記貼り付け処理開始から前記貼り付け機構による貼り付け速度が
前記所定の速度に達するまでの間、所定の加速度で増加し、前記同じ速度は一定の速度と
なるように、前記キャリアフィルム巻き取り機構及び前記貼り付け機構を駆動制御する請
求項２に記載の樹脂フィルム貼り付けシステム。
【請求項４】
　前記駆動制御部は、前記貼り付け処理開始から前記貼り付け機構による貼り付け速度が
所定の速度に達するまでの間、前記キャリアフィルム巻き取り機構による巻き取り速度と
前記貼り付け機構による貼り付け速度が同じで、その後、前記巻き取り速度が前記貼り付
け速度よりも大きくなるように、前記キャリアフィルム巻き取り機構及び前記貼り付け機
構を駆動制御する請求項１に記載の樹脂フィルム貼り付けシステム。
【請求項５】
　長尺帯状のキャリアフィルムと、前記キャリアフィルムに粘着剤層を介して積層された
所定幅方向寸法の樹脂フィルムとからなる樹脂フィルム積層体を使用し、前記キャリアフ
ィルム上において前記粘着剤層とともに所定長さ方向寸法に切り出された前記樹脂フィル
ムを含む粘着剤層付樹脂フィルムシートを、貼り付けステーションにおいて、前記キャリ
アフィルムから剥がして、所定形状の定形シート体に貼り付けるための樹脂フィルム貼り
付けシステムであって、
　前記樹脂フィルム積層体を前記貼り付けステーションに搬送する樹脂フィルム積層体供
給機構と、
　前記貼り付けステーションに設けられ、該貼り付けステーションに送られてくる前記樹
脂フィルム積層体から粘着剤層付樹脂フィルムシートを剥がすための剥離部材と、
　前記粘着剤層付樹脂フィルムシートが剥がされたキャリアフィルムを巻き取るためのキ
ャリアフィルム巻き取り機構と、
　前記貼り付けステーションに前記定形シート体を送るための定形シート体送り装置と、
　前記キャリアフィルムから剥がされた前記粘着剤層付樹脂フィルムシートを、前記貼り
付けステーションに送られてきた前記定形シート体に貼り付けるための、前記貼り付けス
テーションに設けられた貼り付け機構と、
を備え、
　前記樹脂フィルムが前記定形シート体に貼り付けられて得られた定形シート体積層体に
気泡が発生しないように、（１）前記貼り付け機構による貼り付け処理よりも先に前記キ
ャリアフィルム巻き取り機構による前記巻き取り処理を開始し、かつ、（２）前記キャリ
アフィルム巻き取り機構による巻き取り速度が前記貼り付け機構による貼り付け速度以上
となるように、前記キャリアフィルム巻き取り機構及び前記貼り付け機構を駆動制御する
駆動制御部を有する樹脂フィルム貼り付けシステム。
【請求項６】
　前記駆動制御部は、前記貼り付け機構による貼り付け処理よりも先に前記キャリアフィ
ルム巻き取り機構による前記巻き取り処理を開始し、かつ、前記貼り付け機構による貼り
付け処理の速度が所定の速度に達するまでの間、前記キャリアフィルム巻き取り機構によ
る巻き取り速度が前記貼り付け機構による貼り付け速度よりも大きく、その後、前記巻き
取り速度と前記貼り付け速度が同じとなるように、前記キャリアフィルム巻き取り機構及
び前記貼り付け機構を駆動制御する請求項５に記載の樹脂フィルム貼り付けシステム。
【請求項７】
　前記駆動制御部は、前記キャリアフィルム巻き取り機構による巻き取り速度が、前記巻
き取り処理開始から前記所定の速度に達するまでの間、一定の加速度で増加し、前記貼り
付け機構による貼り付け速度が、前記貼り付け処理開始から前記所定の速度に達するまで
の間、前記巻き取り速度と同じ前記一定の加速度で増加するように、前記キャリアフィル



(3) JP 2019-69595 A5 2019.9.12

ム巻き取り機構及び前記貼り付け機構を駆動制御する請求項６に記載の樹脂フィルム貼り
付けシステム。
【請求項８】
　前記キャリアフィルム巻き取り機構は、アウトフィードローラを備える請求項１～７の
いずれか１項に記載の樹脂フィルム貼り付けシステム。
【請求項９】
　樹脂フィルム積層体供給機構は、インフィードローラを備え、前記駆動制御部は、前記
インフィードローラと前記アウトフィードローラを同期させて駆動する請求項１～８のい
ずれか１項に記載の樹脂フィルム貼り付けシステム。
【請求項１０】
　前記樹脂フィルムは、保護フィルムであり、前記定形シート体は、樹脂基材と、該樹脂
基材上に形成された、可撓性薄膜構造で表示面を有する少なくとも１つの表示セルとから
なるセルマザーボードである請求項１～９のいずれか１項に記載の樹脂フィルム貼り付け
システム。
【請求項１１】
　前記樹脂フィルムは、偏光フィルムであり、前記定形シート体は、位相差フィルムであ
る請求項１～９のいずれか１項に記載の樹脂フィルム貼り付けシステム。
【請求項１２】
　前記樹脂フィルムは、偏光フィルムであり、前記定形シート体は、輝度向上フィルムで
ある請求項１～９のいずれか１項に記載の樹脂フィルム貼り付けシステム。
【請求項１３】
　長尺帯状のキャリアフィルムと、前記キャリアフィルムに粘着剤層を介して積層された
所定幅方向寸法の樹脂フィルムとからなる樹脂フィルム積層体を使用し、前記キャリアフ
ィルム上において前記粘着剤層とともに所定長さ方向寸法に切り出された前記樹脂フィル
ムを含む粘着剤層付樹脂フィルムシートを、貼り付けステーションにおいて、前記キャリ
アフィルムから剥がして、所定形状の定形シート体に貼り付けるための樹脂フィルム貼り
付け方法であって、
　前記樹脂フィルム積層体を前記貼り付けステーションに送るステップと、
　前記貼り付けステーションに送られてくる前記樹脂フィルム積層体から粘着剤層付樹脂
フィルムシートを剥がすステップと、
　前記樹脂フィルムが前記定形シート体に貼り付けられて得られた定形シート体積層体定
形シート体に気泡が発生しないように、（１）前記粘着材層付樹脂フィルムシートを前記
定形シート体に貼り付ける貼り付け処理の開始から貼り付けが完了するまでの間の少なく
とも一部において、前記粘着剤層付樹脂フィルムシートが剥がされたキャリアフィルムを
巻き取る巻き取り速度が、前記粘着材層付樹脂フィルムシートを前記定形シート体に貼り
付ける貼り付け速度よりも大きく、かつ、（２）前記貼り付け処理の開始から所定時間の
間にわたって、前記巻き取り速度より前記貼り付け速度を大きくすることなく、前記巻き
取り速度が前記貼り付け速度以上になるように、前記キャリアフィルムから剥がされた前
記粘着剤層付樹脂フィルムシートを、前記貼り付けステーションに送られてきた前記定形
シート体に貼り付けるステップと、
を含む樹脂フィルム貼り付け方法。
【請求項１４】
　前記貼り付け処理開始から前記貼り付け速度が所定の速度に達するまでの間、前記巻き
取り速度が前記貼り付け速度よりも大きく、その後、前記巻き取り速度と前記貼り付け速
度が同じ速度となるように、前記キャリアフィルムから剥がされた前記粘着剤層付樹脂フ
ィルムシートを、前記貼り付けステーションに送られてきた前記定形シート体に貼り付け
る請求項１３に記載の樹脂フィルム貼り付けシステム。
【請求項１５】
　前記貼り付け処理開始から前記貼り付け速度が前記所定の速度に達するまでの間、所定
の加速度で増加し、前記同じ速度は一定の速度となるように、前記キャリアフィルムから
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剥がされた前記粘着剤層付樹脂フィルムシートを、前記貼り付けステーションに送られて
きた前記定形シート体に貼り付ける請求項１４に記載の樹脂フィルム貼り付けシステム。
【請求項１６】
　前記貼り付け処理開始から前記貼り付け速度が所定の速度に達するまでの間、前記巻き
取り速度と前記貼り付け速度が同じで、その後、前記巻き取り速度が前記貼り付け速度よ
りも大きくなるように、前記キャリアフィルムから剥がされた前記粘着剤層付樹脂フィル
ムシートを、前記貼り付けステーションに送られてきた前記定形シート体に貼り付ける請
求項１３に記載の樹脂フィルム貼り付けシステム。
【請求項１７】
　長尺帯状のキャリアフィルムと、前記キャリアフィルムに粘着剤層を介して積層された
所定幅方向寸法の樹脂フィルムとからなる樹脂フィルム積層体を使用し、前記キャリアフ
ィルム上において前記粘着剤層とともに所定長さ方向寸法に切り出された前記樹脂フィル
ムを含む粘着剤層付樹脂フィルムシートを、貼り付けステーションにおいて、前記キャリ
アフィルムから剥がして所定形状の定形シート体に貼り付けるための樹脂フィルム貼り付
け方法であって、
　前記樹脂フィルム積層体を前記貼り付けステーションに送るステップと、
　前記貼り付けステーションに送られてくる前記樹脂フィルム積層体から粘着剤層付樹脂
フィルムシートを剥がすステップと、
　前記樹脂フィルムが前記定形シート体に貼り付けられて得られた定形シート体積層体定
形シート体に気泡が発生しないように、（１）前記粘着材層付樹脂フィルムシートを前記
定形シート体に貼り付ける貼り付け処理よりも先に、前記粘着剤層付樹脂フィルムシート
が剥がされたキャリアフィルムを巻き取る巻き取り処理を開始し、かつ、（２）前記粘着
剤層付樹脂フィルムシートが剥がされたキャリアフィルムを巻き取る巻き取り速度が、前
記粘着材層付樹脂フィルムシートを前記定形シート体に貼り付ける貼り付け速度以上とな
るように、前記キャリアフィルムから剥がされた前記粘着剤層付樹脂フィルムシートを、
前記貼り付けステーションに送られてきた前記定形シート体に貼り付けるステップと、
を含む樹脂フィルム貼り付け方法。
【請求項１８】
　前記貼り付け処理よりも先に前記巻き取り処理を開始し、かつ、前記貼り付け処理の速
度が所定の速度に達するまでの間、前記巻き取り速度が前記貼り付け速度よりも大きく、
その後、前記巻き取り速度と前記貼り付け速度が同じとなるように、前記キャリアフィル
ムから剥がされた前記粘着剤層付樹脂フィルムシートを、前記貼り付けステーションに送
られてきた前記定形シート体に貼り付ける請求項１７に記載の樹脂フィルム貼り付け方法
。
【請求項１９】
　前記巻き取り速度が、前記巻き取り処理開始から前記所定の速度に達するまでの間、一
定の加速度で増加し、前記貼り付け速度が、前記貼り付け処理開始から前記所定の速度に
達するまでの間、前記巻き取り速度と同じ前記一定の加速度で増加するように、前記キャ
リアフィルムから剥がされた前記粘着剤層付樹脂フィルムシートを、前記貼り付けステー
ションに送られてきた前記定形シート体に貼り付ける請求項１８に記載の樹脂フィルム貼
り付け方法。
【請求項２０】
　前記樹脂フィルムは、保護フィルムであり、前記定形シート体は、樹脂基材と、該樹脂
基材上に形成された、可撓性薄膜構造で表示面を有する少なくとも１つの表示セルとから
なるセルマザーボードである請求項１３～１９のいずれか１項に記載の樹脂フィルム貼り
付け方法。
【請求項２１】
　前記樹脂フィルムは、偏光フィルムであり、前記定形シート体は、位相差フィルムであ
る請求項１３～１９のいずれか１項に記載の樹脂フィルム貼り付け方法。
【請求項２２】
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　前記樹脂フィルムは、偏光フィルムであり、前記定形シート体は、輝度向上フィルムで
ある請求項１３～１９のいずれか１項に記載の樹脂フィルム貼り付け方法。
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