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【 公 報 種 別 】 特 許 法 第 １ ７ 条 の ２ の 規 定 に よ る 補 正 の 掲 載
【 部 門 区 分 】 第 ２ 部 門 第 ４ 区 分
【 発 行 日 】 令 和 4 年 1 0 月 1 8 日 ( 2 0 2 2 . 1 0 . 1 8 )
　
【 国 際 公 開 番 号 】 W O 2 0 2 0 / 0 7 5 7 5 5
【 出 願 番 号 】 特 願 2 0 2 0 - 5 5 1 1 9 6 ( P 2 0 2 0 - 5 5 1 1 9 6 )
【 国 際 特 許 分 類 】
   Ｂ ２ ９ Ｃ 6 5 / 1 8 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
   Ｂ ３ ２ Ｂ 2 7 / 3 2 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
   Ｂ ３ ２ Ｂ 3 7 / 0 6 ( 2 0 0 6 . 0 1 )
【 Ｆ Ｉ 】
　 Ｂ ２ ９ Ｃ 6 5 / 1 8 　 　 　 　 　 　 　
　 Ｂ ３ ２ Ｂ 2 7 / 3 2 　 　 　 Ｅ 　 　 　
　 Ｂ ３ ２ Ｂ 3 7 / 0 6 　 　 　 　 　 　 　
　
【 手 続 補 正 書 】
【 提 出 日 】 令 和 4 年 1 0 月 7 日 ( 2 0 2 2 . 1 0 . 7 )
【 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 】
　 ０ ． ５ ～ ５ ｍ ｍ の 厚 さ を 有 す る ポ リ プ ロ ピ レ ン シ ー ト の 製 造 方 法 で あ っ て 、
　 ０ ． １ ５ ｍ ｍ 未 満 の 厚 さ お よ び 融 点 Ｔ ｍ ｈ を 有 す る 第 １ の 二 軸 延 伸 ポ リ プ ロ ピ レ ン フ ィ  
ル ム 、 な ら び に ０ ． １ ５ ｍ ｍ 未 満 の 厚 さ お よ び 融 点 Ｔ ｍ ｌ を 有 す る 第 ２ の 二 軸 延 伸 ポ リ プ  
ロ ピ レ ン フ ィ ル ム が 交 互 に 積 層 さ れ た 前 駆 体 を 調 製 す る 工 程 １ と 、
　 前 記 前 駆 体 の 最 外 層 に 加 熱 体 を 接 触 さ せ て 前 記 フ ィ ル ム の 層 間 を 加 熱 融 着 す る 工 程 ２ を  
含 み 、
　 Ｔ ｍ ｈ － Ｔ ｍ ｌ ≧ ８ （ ℃ ） で あ る 、
（ た だ し 、 こ れ ら の 融 点 は Ｄ Ｓ Ｃ を 用 い て 、 ３ ０ ℃ か ら ２ ３ ０ ℃ ま で 昇 温 速 度 １ ０ ℃ ／ 分  
の 条 件 で 測 定 し て 得 ら れ る ） 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
０ ． ５ ～ ５ ｍ ｍ の 厚 さ を 有 す る ポ リ プ ロ ピ レ ン シ ー ト の 製 造 方 法 で あ っ て 、
  ０ ． １ ５ ｍ ｍ 未 満 の 厚 さ お よ び 融 点 Ｔ ｍ ｈ を 有 す る 第 １ の 二 軸 延 伸 ポ リ プ ロ ピ レ ン フ ィ  
ル ム 、 な ら び に ０ ． １ ５ ｍ ｍ 未 満 の 厚 さ お よ び 融 点 Ｔ ｍ ｌ を 有 す る 第 ２ の 二 軸 延 伸 ポ リ プ  
ロ ピ レ ン フ ィ ル ム が 部 分 的 に 交 互 に 積 層 さ れ た 前 駆 体 を 調 製 す る 工 程 １ と 、
  前 記 前 駆 体 の 最 外 層 に 加 熱 体 を 接 触 さ せ て 前 記 フ ィ ル ム の 層 間 を 加 熱 融 着 す る 工 程 ２ を  
含 み 、
  Ｔ ｍ ｈ － Ｔ ｍ ｌ ≧ ８ （ ℃ ） で あ る 、
  （ た だ し 、 こ れ ら の 融 点 は Ｄ Ｓ Ｃ を 用 い て 、 ３ ０ ℃ か ら ２ ３ ０ ℃ ま で 昇 温 速 度 １ ０ ℃ ／  
分 の 条 件 で 測 定 し て 得 ら れ る ）
  前 記 前 駆 体 は 、 工 程 ２ に お い て 、 第 １ の 二 軸 延 伸 ポ リ プ ロ ピ レ ン フ ィ ル ム と 第 ２ の 二 軸  
延 伸 ポ リ プ ロ ピ レ ン フ ィ ル ム が 交 互 に 積 層 さ れ た 前 記 ポ リ プ ロ ピ レ ン シ ー ト を 形 成 で き る  
前 駆 体 で あ る 、
製 造 方 法 。
【 請 求 項 ３ 】
　 前 記 最 外 層 の 融 点 Ｔ ｍ ｏ ｕ ｔ と 前 記 加 熱 体 の 温 度 Ｔ が 以 下 の 条 件 を 満 た す 、
　 Ｔ ｍ ｏ ｕ ｔ － Ｔ ≧ ４ （ ℃ ）
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請 求 項 １ ま た は ２ に 記 載 の シ ー ト の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ４ 】
　 前 記 工 程 ２ を 、 加 熱 体 と し て 加 熱 ロ ー ル を 用 い て 実 施 す る 、 請 求 項 １ ～ ３ の い ず れ か に  
記 載 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ５ 】
　 前 記 ポ リ プ ロ ピ レ ン シ ー ト に お け る 、 前 記 第 １ の 二 軸 延 伸 ポ リ プ ロ ピ レ ン フ ィ ル ム に 起  
因 す る 層 の 厚 さ Ｄ ｈ と 前 記 第 ２ の 二 軸 延 伸 ポ リ プ ロ ピ レ ン フ ィ ル ム に 起 因 す る 層 の 厚 さ Ｄ  
ｌ の 比 Ｄ ｈ ／ Ｄ ｌ が １ ～ ３ ０ で あ る 、 請 求 項 １ ～ ４ の い ず れ か に 記 載 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ６ 】
　 前 記 ポ リ プ ロ ピ レ ン シ ー ト の 、 Ｘ 方 向 に Ｘ 線 （ 波 長 ： ０ ． １ ５ ４ ｎ ｍ ） を 入 射 し て 得 ら  
れ る 小 角 Ｘ 線 散 乱 の ２ 次 元 プ ロ フ ァ イ ル か ら 求 め ら れ る 方 位 角 で の 積 分 強 度 Ｉ Ｘ
Ｖ に お い て 、 ２ θ ＝ ０ ． ２ ° ～ １ ． ０ ° の 範 囲 に 散 乱 ピ ー ク が 観 察 さ れ る 、 請 求 項 １ ～ ５
の い ず れ か に 記 載 の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ７ 】
　 前 記 工 程 １ が 、 前 記 第 １ の 二 軸 延 伸 ポ リ プ ロ ピ レ ン フ ィ ル ム の 原 料 と 前 記 第 ２ の 二 軸 延  
伸 ポ リ プ ロ ピ レ ン フ ィ ル ム の 原 料 と を 共 押 出 し て 複 数 の 層 を 有 す る 原 反 シ ー ト を 調 製 し 、  
こ れ を 二 軸 延 伸 し て 前 記 前 駆 体 を 調 製 す る 工 程 を 含 む 、 請 求 項 １ ～ ６ の い ず れ か に 記 載 の  
製 造 方 法 。
【 請 求 項 ８ 】
　 請 求 項 １ ～ ７ の い ず れ か に 記 載 の 方 法 に て ポ リ プ ロ ピ レ ン シ ー ト を 調 製 し 、 こ れ を 成 形  
す る こ と を 備 え る 、 成 形 体 の 製 造 方 法 。


	header
	written-amendment

