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【手続補正書】
【提出日】平成24年2月1日(2012.2.1)
【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】
　以下の（ｉ）～（ｉｉｉ）の工程をこの順で含む、樹脂封止シートの製造方法：
　（ｉ）熱可塑性樹脂を加熱溶融してシート化する工程、
　（ｉｉ）前記工程（ｉ）で得られたシートにエンボス加工を施す工程、
　（ｉｉｉ）前記工程（ｉｉ）でエンボス加工されたシートに電離性放射線による架橋処
理を施す工程。
【請求項２】
　前記エンボス加工時に与えられる熱によって樹脂封止シートの配向を緩和する、請求項
１記載の樹脂封止シートの製造方法。
【請求項３】
　前記電離性放射線による架橋処理時に発生する熱によって樹脂封止シートの配向を緩和
する、請求項１記載の樹脂封止シートの製造方法。
【請求項４】
　前記エンボス加工後にシートを冷却する工程をさらに含む、請求項１記載の樹脂封止シ
ートの製造方法。
【請求項５】
　シートを巻物状に巻き取る工程をさらに含み、その際の巻取張力が３～２００Ｎ／１０
００ｍｍ幅である、請求項１記載の樹脂封止シートの製造方法。
【請求項６】
　前記工程（ｉ）により得られるシートの熱収縮率が、｛（Ｔｍ）－１０｝℃において０
～１５％である、請求項１記載の樹脂封止シートの製造方法（ここで、Ｔｍは熱可塑樹脂
の融点を示す）。
【請求項７】
　前記工程（ｉｉ）において、２対のニップロールの間にエンボスロールを配し、前記エ
ンボスロールの速度を１としたときに前記２対のニップロールの速度比を０．８～１．２
の範囲に調整する、請求項１記載の樹脂封止シートの製造方法。
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【請求項８】
　前記熱可塑性樹脂が架橋剤を実質的に含まない、請求項１記載の樹脂封止シートの製造
方法。
【請求項９】
　前記電離性放射線による架橋処理後のシートのゲル分率が２～６５質量％である、請求
項１記載の樹脂封止シートの製造方法。
【請求項１０】
　前記エンボス加工が、樹脂封止シートの少なくとも片面に施されており、エンボス加工
深さが１０μｍ以上３００μｍ以下であり、エンボス加工の模様が、縞、布目、梨地、皮
紋、ダイヤ格子、合成皮革様しぼ模様、ピラミッド模様（四角錘）からなる群のいずれか
に属する模様であり、エンボス加工による全面積に対する凸部分の面積比率が５～５０％
である、請求項１～９のいずれか１項記載の樹脂封止シートの製造方法。
【請求項１１】
　請求項１記載の方法で製造された樹脂封止シート。
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