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【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 平 成 19年 3月 29日 (2007.3.29)
【 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 】

基 板 上 に 大 気 圧 プ ラ ズ マ 処 理 を 行 っ た 後 に 塗 膜 を 形 成 す る 方 法 で あ っ て 、
基 板 の 幅 よ り も 広 い 処

理 幅 を 有 す る 大 気 圧 プ ラ ズ マ 装 置 の
後 に 、 塗 液 を 塗 布 す る こ と を 特 徴 と す る 塗

膜 の 形 成 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
大 気 圧 プ ラ ズ マ 処 理 後 、 ３ ０ 分 以 内 に 塗 液 を 塗 布 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 記 載 の
塗 膜 の 形 成 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
大 気 圧 プ ラ ズ マ を 吹 き 出 す 吹 き 出 し 口 と 、 基 板 と の 間 隔 が １ ～ １ ０ ｍ ｍ の 範 囲 内 で あ る こ
と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ に 記 載 の 塗 膜 の 形 成 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
大 気 圧 プ ラ ズ マ 処 理 後 の 基 板 を 、 冷 却 し た 後 、 塗 液 を 塗 布 す る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １
～ の い ず れ か に 記 載 の 塗 膜 の 形 成 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
大 気 圧 プ ラ ズ マ 装 置 の 処 理 ガ ス が 窒 素 と 酸 素 も し く は 空 気 の 混 合 ガ ス で あ る こ と を 特 徴 と
す る 請 求 項 １ ～ の い ず れ か に 記 載 の 塗 膜 の 形 成 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
大 気 圧 プ ラ ズ マ の 吹 き 出 し 角 度 が 、 基 板 に 対 し て ４ ５ ° ～ １ ３ ５ ° の 間 で あ る こ と を 特 徴
と す る 請 求 項 １ ～ の い ず れ か に 記 載 の 塗 膜 の 形 成 方 法 。
【 請 求 項 ７ 】
大 気 圧 プ ラ ズ マ 処 理 前 ま た は ／ お よ び 処 理 後 に 基 板 の 除 電 を 行 う こ と を 特 徴 と す る 請 求 項
１ ～ の い ず れ か に 記 載 の 塗 膜 の 形 成 方 法 。
【 請 求 項 ８ 】

枚 葉 反 応 器 で 生
成 し た プ ラ ズ マ を ス リ ッ ト 状 の 吹 き 出 し 口 よ り 吹 き 出 し 、 か つ 枚 葉

吹 き 出 し 口 と 枚 葉 基 板 を 相 対 的 に 移 動 さ せ て 枚 葉 基 板
の 全 面 を 大 気 圧 プ ラ ズ マ 処 理 し た 枚 葉 基 板 上 に
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大 気 圧 プ ラ ズ マ 処 理 を 実 施 す る 際 の 基 板 の 温 度 が １ ０ ℃ 以 上 １ ５ ０ ℃ 以 下 で あ る こ と を 特
徴 と す る 請 求 項 １ ～ の い ず れ か に 記 載 の 塗 膜 の 形 成 方 法 。
【 請 求 項 ９ 】
大 気 圧 プ ラ ズ マ 処 理 後 の 基 板 を 、 洗 浄 液 を 用 い て 洗 浄 し た 後 、 塗 液 を 塗 布 す る こ と を 特 徴
と す る 請 求 項 １ ～ の い ず れ か に 記 載 の 塗 膜 の 形 成 方 法 。
【 請 求 項 １ ０ 】
請 求 項 １ ～ の い ず れ か に 記 載 の 塗 膜 の 形 成 方 法 を 用 い る こ と を 特 徴 と す る カ ラ ー フ ィ ル
タ の 製 造 方 法 。
【 手 続 補 正 ２ 】
【 補 正 対 象 書 類 名 】 明 細 書
【 補 正 対 象 項 目 名 】 ０ ０ １ ８
【 補 正 方 法 】 変 更
【 補 正 の 内 容 】
【 ０ ０ １ ８ 】
前 記 問 題 点 を 解 決 す る た め に 、 本 発 明 の 塗 膜 形 成 方 法 は 以 下 の 構 成 を と る 。
（ １ ） 　 基 板 上 に 大 気 圧 プ ラ ズ マ 処 理 を 行 っ た 後 に 塗 膜 を 形 成 す る 方 法 で あ っ て 、

基 板 の 幅 よ り
も 広 い 処 理 幅 を 有 す る 大 気 圧 プ ラ ズ マ 装 置 の

後 に 、 塗 液 を 塗 布 す る こ と を 特 徴
と す る 塗 膜 の 形 成 方 法 。
（ ） 　 大 気 圧 プ ラ ズ マ 処 理 後 、 ３ ０ 分 以 内 に 塗 液 を 塗 布 す る こ と を 特 徴 と す る （ ） に
記 載 の 塗 膜 の 形 成 方 法 。
（ ） 　 大 気 圧 プ ラ ズ マ を 吹 き 出 す 吹 き 出 し 口 と 、 基 板 と の 間 隔 が １ ～ １ ０ ｍ ｍ の 範 囲 内
で あ る こ と を 特 徴 と す る （ １ ） に 記 載 の 塗 膜 の 形 成 方 法 。
（ ） 　 大 気 圧 プ ラ ズ マ 処 理 後 の 基 板 を 、 冷 却 し た 後 、 塗 液 を 塗 布 す る こ と を 特 徴 と す る
（ １ ） ～ （ ） の い ず れ か に 記 載 の 塗 膜 の 形 成 方 法 。
（ ） 　 大 気 圧 プ ラ ズ マ 装 置 の 処 理 ガ ス が 窒 素 と 酸 素 も し く は 空 気 の 混 合 ガ ス で あ る こ と
を 特 徴 と す る （ １ ） ～ （ ） の い ず れ か に 記 載 の 塗 膜 の 形 成 方 法 。
（ ） 　 大 気 圧 プ ラ ズ マ の 吹 き 出 し 角 度 が 、 基 板 に 対 し て ４ ５ ° ～ １ ３ ５ ° の 間 で あ る こ
と を 特 徴 と す る （ １ ） ～ （ ） の い ず れ か に 記 載 の 塗 膜 の 形 成 方 法 。
（ ） 　 大 気 圧 プ ラ ズ マ 処 理 前 ま た は ／ お よ び 処 理 後 に 基 板 の 除 電 を 行 う こ と を 特 徴 と す
る （ １ ） ～ （ ） の い ず れ か に 記 載 の 塗 膜 の 形 成 方 法 。
（ ） 　 大 気 圧 プ ラ ズ マ 処 理 を 実 施 す る 際 の 基 板 の 温 度 が １ ０ ℃ 以 上 １ ５ ０ ℃ 以 下 で あ る
こ と を 特 徴 と す る （ １ ） ～ （ ） の い ず れ か に 記 載 の 塗 膜 の 形 成 方 法 。
（ ） 　 大 気 圧 プ ラ ズ マ 処 理 後 の 基 板 を 、 洗 浄 液 を 用 い て 洗 浄 し た 後 、 塗 液 を 塗 布 す る こ
と を 特 徴 と す る （ １ ） ～ （ ） の い ず れ か に 記 載 の 塗 膜 の 形 成 方 法 。
（ ） 　 （ １ ） ～ （ ） の い ず れ か に 記 載 の 塗 膜 の 形 成 方 法 を 用 い る こ と を 特 徴 と す る
カ ラ ー フ ィ ル タ の 製 造 方 法 。
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枚 葉 反
応 器 で 生 成 し た プ ラ ズ マ を ス リ ッ ト 状 の 吹 き 出 し 口 よ り 吹 き 出 し 、 か つ 枚 葉

吹 き 出 し 口 と 枚 葉 基 板 を 相 対 的 に 移 動 さ せ て
枚 葉 基 板 の 全 面 を 大 気 圧 プ ラ ズ マ 処 理 し た 枚 葉 基 板 上 に
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