
(57)【要約】

【課題】インクジェット塗工装置を用いるカラーフィル

ターの製造方法で、インク粘度を下げた状態で吐出して

、Ｒ．Ｇ．Ｂ．各色の膜厚を均一でムラをなくし、かつ

インク粘度の低下により、吐出後の高速搬送、回転等に

よる振動で各色の混色や零れの現象が起こらないカラー

フィルターの製造方法の提供にある。

【解決手段】基板搬送ステージ１０上に載置されている

透明基板２上にＲ．Ｇ．Ｂ．各色用のノズルが配列され

ているインクジェットヘッドユニット１よりインクを吐

出するカラーフィルターの製造方法において、前記基板

搬送ステージ１０の温度を２５～５０℃の範囲に調整し

、その時のインク粘度が２０～１０ｍＰａ・ｓの範囲と

し、前記インクの吐出後、搬出される透明基板上に紫外

線を照射し、該吐出されたインクを硬化せしめるカラー

フィルターの製造方法である。

【選択図】図１
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【 特 許 請 求 の 範 囲 】
【 請 求 項 １ 】
　 基 板 搬 送 ス テ ー ジ 上 に 載 置 さ れ て い る 透 明 基 板 上 に Ｒ ． Ｇ ． Ｂ ． 各 色 用 の ノ ズ ル が 配 列
さ れ て い る イ ン ク ジ ェ ッ ト ヘ ッ ド よ り イ ン ク を 吐 出 す る カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 製 造 方 法 に お
い て 、 前 記 基 板 搬 送 ス テ ー ジ の 温 度 を ２ ５ ～ ５ ０ ℃ の 範 囲 に 調 整 し 、 そ の 時 の イ ン ク 粘 度
が ２ ０ ～ １ ０ ｍ Ｐ ａ ・ ｓ の 範 囲 で あ る こ と を 特 徴 と す る カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 前 記 イ ン ク の 吐 出 後 、 搬 出 さ れ る 透 明 基 板 上 に 紫 外 線 を 照 射 し 、 該 吐 出 さ れ た イ ン ク を
硬 化 せ し め る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 記 載 の カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 製 造 方 法 。
【 発 明 の 詳 細 な 説 明 】
【 技 術 分 野 】
【 ０ ０ ０ １ 】
　 本 発 明 は 、 イ ン ク ジ ェ ッ ト 法 を 用 い て 、 カ ラ ー テ レ ビ 、 パ ー ソ ナ ル コ ン ピ ュ ー タ ー 等 の
液 晶 デ ィ ス プ レ ー に 搭 載 さ れ る カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 製 造 方 法 に 関 す る も の で あ る 。
【 背 景 技 術 】
【 ０ ０ ０ ２ 】
　 近 年 、 パ ー ソ ナ ル コ ン ピ ュ ー タ ー の 発 達 、 液 晶 テ レ ビ の 大 型 化 、 携 帯 電 話 の 普 及 な ど に
伴 い 、 カ ラ ー 液 晶 デ ィ ス プ レ ー の 需 要 が 増 加 す る 傾 向 に あ る 。 し か し 、 更 な る 普 及 の 為 に
コ ス ト ダ ウ ン は 必 須 で あ り 、 コ ス ト の 比 率 が 大 き い カ ラ ー フ ィ ル タ ー の コ ス ト ダ ウ ン に 対
す る 要 求 が 高 ま っ て い る 。
【 ０ ０ ０ ３ 】
　 現 在 、 そ の カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 製 造 方 法 と し て は 、 染 色 法 、 顔 料 分 散 法 、 印 刷 法 、 電 着
法 、 あ る い は イ ン ク ジ ェ ッ ト 法 な ど が あ る 。
【 ０ ０ ０ ４ 】
　 上 記 染 色 法 は 、 ガ ラ ス 基 板 上 に 染 色 さ せ る た め の 水 溶 性 高 分 子 を 形 成 し 、 こ れ を フ ォ ト
リ ソ グ ラ フ ィ ー の 工 程 を 経 て 所 望 の 形 状 に パ タ ー ン ニ ン グ し た 後 、 染 色 液 に 浸 す こ と で 着
色 さ れ た パ タ ー ン を 得 て 、 こ れ を ３ 回 繰 り 返 し Ｒ ． Ｇ ． Ｂ ． の カ ラ ー フ ィ ル タ ー 層 を 得 る
方 法 で あ り 、 こ の 方 法 で 得 ら れ た カ ラ ー フ ィ ル タ ー は 、 透 過 率 も 高 く 色 相 も 豊 富 で 、 技 術
の 完 成 度 も 高 い た め 、 現 在 カ ラ ー 固 体 撮 像 素 子 （ Ｃ Ｃ Ｄ ） に 多 用 さ れ て い た が 、 染 料 を 使
用 す る た め 耐 光 性 に 劣 り 、 製 造 工 程 の 数 も 多 い こ と か ら 、 液 晶 表 示 素 子 （ Ｌ Ｃ Ｄ ） 用 と し
て は 、 近 年 、 顔 料 分 散 法 に 取 っ て 代 わ ら れ て い る 。
【 ０ ０ ０ ５ 】
　 そ の 顔 料 分 散 法 は 、 近 年 最 も 主 流 の カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 製 造 方 法 で あ り 、 そ の 製 造 方 法
は 、 ま ず 、 ガ ラ ス 基 板 上 に 顔 料 を 分 散 し た 樹 脂 層 を 形 成 し 、 フ ォ ト リ ソ グ ラ フ ィ ー 工 程 を
経 て パ タ ー ニ ン グ す る 。 こ れ を ３ 回 繰 り 返 し Ｒ ． Ｇ ． Ｂ ． の カ ラ ー フ ィ ル タ ー 層 を 得 る も
の で 、 技 術 の 完 成 度 は 高 い が 工 程 数 が 多 く コ ス ト が 高 い の が 欠 点 で あ る 。
【 ０ ０ ０ ６ 】
　 ま た 、 上 記 印 刷 法 は 、 た と え ば 、 熱 硬 化 型 の 樹 脂 に 顔 料 を 分 散 さ せ 、 印 刷 を ３ 回 繰 り 返
す こ と で Ｒ ． Ｇ ． Ｂ ． を 塗 り 分 け 、 そ の 後 で 熱 を 加 え て 樹 脂 を 硬 化 さ せ る こ と で カ ラ ー フ
ィ ル タ ー 層 を 得 る も の で 、 こ の 方 法 は 、 Ｒ ． Ｇ ． Ｂ ． 層 の 形 成 に 際 し て は 、 フ ォ ト リ ソ グ
ラ フ ィ ー が 必 要 と し な い が 、 解 像 度 や 膜 厚 の 均 一 性 の 点 に 問 題 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ７ 】
　 ま た 、 上 記 電 着 法 は 、 水 溶 性 高 分 子 に 顔 料 を 分 散 さ せ た 電 解 溶 液 中 で 、 予 め パ タ ー ニ ン
グ し た 透 明 電 極 上 に ７ ０ Ｖ 程 度 の 高 電 圧 を 印 加 し 、 電 着 膜 を 形 成 す る こ と で 電 着 塗 装 を 行
い 、 こ れ を ３ 回 繰 り 返 し Ｒ ． Ｇ ． Ｂ ． の カ ラ ー フ ィ ル タ ー 層 を 得 る も の で 、 こ の 方 法 は 、
予 め 、 透 明 電 極 を フ ォ ト リ ソ グ ラ フ ィ ー に よ り パ タ ー ニ ン グ し て 、 こ れ を 電 着 用 の 電 極 と
し て 使 用 す る 必 要 が あ り 、 パ タ ー ン の 形 状 が 限 定 さ れ る た め 、 Ｔ Ｆ Ｔ 液 晶 用 に は 使 え な い
と い う 欠 点 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ８ 】
　 以 上 の よ う な 各 方 法 に 於 け る 欠 点 を 補 う べ く 、 イ ン ク ジ ェ ッ ト 方 式 を 利 用 し た カ ラ ー フ
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ィ ル タ ー の 製 造 方 法 が 盛 ん に 開 発 、 検 討 さ れ て い る 。 そ の イ ン ク ジ ェ ッ ト 方 式 を 利 用 し た
方 法 は 製 造 プ ロ セ ス が 簡 略 で 低 コ ス ト で あ る と い う 利 点 が あ る 。
【 ０ ０ ０ ９ 】
　 そ の イ ン ク ジ ェ ッ ト 方 式 を 利 用 し た カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 製 造 装 置 の 一 例 で あ る 、 イ ン ク
ジ ェ ッ ト 方 式 の 装 置 は 、 透 明 基 板 で な る 記 録 媒 体 と Ｒ ． Ｇ ． Ｂ ． も し く は Ｙ ． Ｍ ． Ｃ ． の
各 色 に 複 数 の ノ ズ ル を 直 線 状 に 配 列 し た イ ン ク ジ ェ ッ ト ヘ ッ ド が 相 対 的 に 主 走 査 方 向 に 往
復 移 動 し 、 副 走 査 方 向 に 間 欠 的 に 設 定 量 ず つ 送 る 記 録 媒 体 送 り 手 段 を 備 え 、 イ ン ク ジ ェ ッ
ト ヘ ッ ド を 主 走 査 方 向 に 移 動 さ せ つ つ 該 ヘ ッ ド か ら イ ン ク 液 を 記 録 媒 体 に 公 知 の よ う に 圧
力 発 生 器 で イ ン ク を 所 定 圧 で 加 圧 し 、 そ の 圧 力 に 基 づ い て イ ン ク を ノ ズ ル 形 成 面 に あ る ノ
ズ ル か ら 記 録 媒 体 に 向 け て コ ン ト ロ ー ル さ れ た 大 き さ の イ ン ク 滴 と し て 吐 出 し て 各 色 に 複
数 の 着 色 部 を 同 時 に 着 色 す る 。
【 発 明 の 開 示 】
【 発 明 が 解 決 し よ う と す る 課 題 】
【 ０ ０ １ ０ 】
　 上 記 イ ン ク ジ ェ ッ ト 法 に お い て 、 使 用 さ れ る イ ン ク を あ る 程 度 温 め る こ と に よ り 、 イ ン
ク の 粘 度 を 下 げ る と 、 吐 出 性 が 良 く な る と い う 特 性 が あ る 。 し か し な が ら 、 そ の イ ン ク が
吐 出 さ れ る 透 明 基 板 の 温 度 は ク リ ー ン ル ー ム の 温 度 で あ る 約 ２ ３ 度 に な っ て い る 為 に 、 基
板 上 の イ ン ク の 温 度 も そ の 温 度 に な り 、 イ ン ク の 濡 れ 性 が 急 激 に 落 ち て し ま い 、 そ れ に よ
っ て 、 塗 布 （ 吐 出 ） さ れ た イ ン ク の 膜 厚 が 不 均 一 と な り 、 ム ラ と な っ て 現 れ て し ま う と い
う 問 題 点 が あ っ た 。
【 ０ ０ １ １ 】
　 ま た 、 イ ン ク ジ ェ ッ ト 法 に よ る 透 明 基 板 上 へ の 吐 出 で は 、 Ｒ ． Ｇ ． Ｂ ． の ３ 色 を 同 時 に
塗 布 す る 為 に 、 速 い 速 度 で 透 明 基 板 を 搬 送 、 回 転 等 を 行 う と 、 そ の 振 動 等 に よ っ て 、 Ｒ ．
Ｇ ． Ｂ ． の ３ 色 が 混 色 し 易 く な り 、 さ ら に 上 記 塗 布 （ 吐 出 ） に よ る イ ン ク の 膜 厚 ム ラ の 問
題 点 を 解 消 す る た め 、 イ ン ク の 温 度 （ 透 明 基 板 の 温 度 ） の 温 度 を 上 げ る こ と に よ っ て 、 よ
り 多 く 混 色 す る よ う に な り 、 そ の 膜 厚 が 厚 け れ ば 厚 い ほ ど イ ン ク の 零 れ が 起 こ る と い う 問
題 点 が あ っ た 。
【 ０ ０ １ ２ 】
　 本 発 明 は 、 か か る 従 来 技 術 の 問 題 点 を 解 決 す る も の で あ り 、 そ の 課 題 と す る と こ ろ は 、
透 明 基 板 上 に Ｒ ． Ｇ ． Ｂ ． 各 色 用 の ノ ズ ル が 配 列 さ れ て い る イ ン ク ジ ェ ッ ト ヘ ッ ド よ り イ
ン ク を 吐 出 す る カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 製 造 方 法 に お い て 、 イ ン ク 粘 度 を 下 げ た 状 態 で 吐 出 し
て 、 Ｒ ． Ｇ ． Ｂ ． 各 色 の 膜 厚 を 均 一 で ム ラ を な く し 、 か つ イ ン ク 粘 度 の 低 下 に よ り 、 吐 出
後 の 高 速 搬 送 、 回 転 等 に よ る 振 動 で Ｒ ． Ｇ ． Ｂ ． 各 色 の 混 色 や 零 れ の 現 象 が 起 こ ら な い カ
ラ ー フ ィ ル タ ー の 製 造 方 法 を 提 供 す る こ と に あ る 。
【 課 題 を 解 決 す る た め の 手 段 】
【 ０ ０ １ ３ 】
　 本 発 明 に 於 い て 上 記 課 題 を 達 成 す る た め に 、 ま ず 請 求 項 １ の 発 明 で は 、 基 板 搬 送 ス テ ー
ジ 上 に 載 置 さ れ て い る 透 明 基 板 上 に Ｒ ． Ｇ ． Ｂ ． 各 色 用 の ノ ズ ル が 配 列 さ れ て い る イ ン ク
ジ ェ ッ ト ヘ ッ ド よ り イ ン ク を 吐 出 す る カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 製 造 方 法 に お い て 、 前 記 基 板 搬
送 ス テ ー ジ の 温 度 を ２ ５ ～ ５ ０ ℃ の 範 囲 に 調 整 し 、 そ の 時 の イ ン ク 粘 度 が ２ ０ ～ １ ０ ｍ Ｐ
ａ ・ ｓ の 範 囲 で あ る こ と を 特 徴 と す る カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 製 造 方 法 と し た も の で あ る 。
【 ０ ０ １ ４ 】
　 ま た 、 請 求 項 ２ の 発 明 で は 、 前 記 イ ン ク の 吐 出 後 、 搬 出 さ れ る 透 明 基 板 上 に 紫 外 線 を 照
射 し 、 該 吐 出 さ れ た イ ン ク を 硬 化 せ し め る こ と を 特 徴 と す る 請 求 項 １ 記 載 の カ ラ ー フ ィ ル
タ ー の 製 造 方 法 と し た も の で あ る 。
【 発 明 の 効 果 】
【 ０ ０ １ ５ 】
　 本 発 明 は 以 上 の 構 成 で あ る か ら 、 下 記 に 示 す 如 き 効 果 が あ る 。
【 ０ ０ １ ６ 】
　 即 ち 、 上 記 請 求 項 １ に 係 る 発 明 に よ れ ば 、 基 板 搬 送 ス テ ー ジ 上 に 載 置 さ れ て い る 透 明 基

10

20

30

40

50

(3) JP 2007-293174 A 2007.11.8



板 上 に Ｒ ． Ｇ ． Ｂ ． 各 色 の ノ ズ ル が 配 列 さ れ て い る イ ン ク ジ ェ ッ ト ヘ ッ ド よ り イ ン ク を 吐
出 す る カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 製 造 方 法 に お い て 、 前 記 基 板 搬 送 ス テ ー ジ の 温 度 を ２ ５ ～ ５ ０
℃ の 範 囲 に 調 整 し 、 そ の 時 の イ ン ク 粘 度 を ２ ０ ～ １ ０ ｍ Ｐ ａ ・ ｓ の 範 囲 と す る こ と に よ っ
て 、 イ ン ク が 吐 出 さ れ る 透 明 基 板 も 熱 伝 導 に よ り 温 ま り 、 こ れ に よ り 吐 出 さ れ た イ ン ク の
濡 れ 性 が 向 上 し 、 膜 圧 が 均 一 化 さ れ 、 ム ラ も 現 出 し な い よ う に な る カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 製
造 方 法 と す る こ と が で き る 。
【 ０ ０ １ ７ 】
　 ま た 、 上 記 請 求 項 ２ に 係 る 発 明 に よ れ ば 、 上 記 で イ ン ク が 吐 出 さ れ た 後 、 搬 出 さ れ る 透
明 基 板 上 に 紫 外 線 （ Ｕ Ｖ 光 ） を 照 射 し 、 該 吐 出 さ れ た イ ン ク を 硬 化 せ し め る こ と に よ っ て
、 た と え 、 上 記 請 求 項 １ に 記 載 の よ う に イ ン ク の 粘 度 を 下 げ て イ ン ク の 濡 れ 性 を 向 上 さ せ
た も の で も 、 イ ン ク が 吐 出 さ れ た 透 明 基 板 を 搬 出 す る 際 に 、 搬 送 の 振 動 、 加 減 速 、 遠 心 力
等 に よ り Ｒ ． Ｇ ． Ｂ ． の イ ン ク の 混 色 や 零 れ が 起 き や す く な る こ と を 抑 制 す る カ ラ ー フ ィ
ル タ ー の 製 造 方 法 と す る こ と が で き る 。
【 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 】
【 ０ ０ １ ８ 】
　 以 下 本 発 明 を 実 施 す る た め の 最 良 の 形 態 を 図 面 を 用 い な が ら 詳 細 に 説 明 す る 。
【 ０ ０ １ ９ 】
　 本 発 明 は 、 イ ン ク ジ ェ ッ ト 法 に よ る カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 製 造 方 法 で あ っ て 、 基 本 的 に ガ
ラ ス 基 板 等 の 透 明 基 板 上 に イ ン ク を 付 与 し 、 Ｒ ． Ｇ ． Ｂ ． の 着 色 部 を 形 成 す る も の で 、 イ
ン ク 自 体 を 硬 化 せ し め て 着 色 す る 方 法 、 イ ン ク 吸 収 性 を 有 す る 樹 脂 等 か ら な る 受 容 層 を 透
明 基 板 上 に 形 成 し 、 該 受 容 層 に イ ン ク を 付 与 し て 着 色 す る 方 法 や 透 明 基 板 上 に ブ ラ ッ ク マ
ト リ ク ス の 溌 イ ン ク 性 を も っ た 土 手 の 中 に イ ン ク を 付 与 し 着 色 す る 方 法 な ど に 大 別 さ れ る
が 、 本 発 明 は い ず れ の 方 法 に も 適 用 さ れ る も の で あ る 。
【 ０ ０ ２ ０ 】
　 図 １ は 、 本 発 明 の カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 製 造 方 法 に 用 い る イ ン ク ジ ェ ッ ト 方 式 に よ る カ ラ
ー フ ィ ル タ ー 製 造 装 置 の 概 要 を 示 す 外 観 図 で あ り 、 １ は イ ン ク ジ ェ ッ ト ヘ ッ ド ユ ニ ッ ト 、
２ は イ ン ク ジ ェ ッ ト ヘ ッ ド １ が イ ン ク を 付 与 す る 為 の 透 明 基 板 、 ３ は イ ン ク ジ ェ ッ ト ヘ ッ
ド １ の 吐 出 安 定 性 を 維 持 す る た め の 吐 出 特 性 維 持 装 置 、 ４ は Ｙ 方 向 可 動 部 （ 基 板 搬 送 ス テ
ー ジ １ ０ ） の 主 走 査 方 向 移 動 装 置 で あ り 、 塗 布 の 際 に 往 復 動 作 す る 。 ５ は Ｘ 方 向 可 動 部 の
副 走 査 方 向 移 動 装 置 で あ り 、 必 要 幅 分 を 透 明 基 板 ２ に 塗 布 す る た め に 間 歇 的 に 送 ら れ る 。
イ ン ク ジ ェ ッ ト ヘ ッ ド を 並 べ た イ ン ク ジ ェ ッ ト ヘ ッ ド ユ ニ ッ ト １ を 透 明 基 板 ２ と 主 走 査 方
向 に 相 対 的 に 移 動 さ せ つ つ 、 該 イ ン ク ジ ェ ッ ト ヘ ッ ド か ら イ ン ク 液 を 前 記 透 明 基 板 ２ に 吐
出 し て 塗 布 を 行 う よ う に 構 成 さ れ て い る 。 所 定 回 数 吐 出 を 行 っ た 後 に 吐 出 特 性 維 持 装 置 ３
を 用 い 吐 出 特 性 を 安 定 さ せ る 。
【 ０ ０ ２ １ 】
　 次 に 、 上 記 塗 工 装 置 ２ ０ に よ る カ ラ ー フ ィ ル タ ー 製 造 の 描 画 工 程 に つ い て 説 明 す る 。 図
１ に お い て 吐 出 特 性 維 持 装 置 装 置 ３ に よ っ て イ ン ク ジ ェ ッ ト ヘ ッ ド ユ ニ ッ ト １ に 搭 載 し て
あ る イ ン ク ジ ェ ッ ト ヘ ッ ド の 吐 出 安 定 性 を 向 上 さ せ る 。 次 に 副 走 査 方 向 移 動 装 置 ５ に よ っ
て 透 明 基 板 ２ の 端 部 に イ ン ク ジ ェ ッ ト ユ ニ ッ ト １ を 移 動 さ せ る 。 そ し て 主 走 査 方 向 移 動 装
置 ４ に よ り 所 定 の 回 数 ｎ 回 （ ｎ は 自 然 数 ） 透 明 基 板 上 で 塗 布 さ せ る 。 描 画 動 作 時 の 基 板 搬
送 ス テ ー ジ １ ０ と イ ン ク 吐 出 タ イ ミ ン グ の 関 係 は 主 走 査 方 向 に 基 板 搬 送 ス テ ー ジ １ ０ が 移
動 し 、 主 走 査 方 向 の 位 置 に 同 期 さ せ て イ ン ク ジ ェ ッ ト ヘ ッ ド の ノ ズ ル よ り イ ン ク の 吐 出 を
行 な う 。 所 定 の 回 数 走 査 さ せ た 後 に 副 走 査 移 動 装 置 ５ に よ り 透 明 基 板 ２ の 塗 ら れ て い な い
部 分 端 部 に 移 動 さ せ 、 主 走 査 方 向 に 移 動 し 再 度 、 所 定 の 回 数 塗 布 を 行 う 。
【 ０ ０ ２ ２ 】
　 上 記 工 程 に よ っ て 得 ら れ る カ ラ ー フ ィ ル タ ー に つ い て 説 明 す る 。 カ ラ ー フ ィ ル タ ー は 、
イ ン ク 自 体 を 硬 化 し て 着 色 す る 方 法 、 イ ン ク 吸 収 性 を 有 す る 樹 脂 等 か ら な る 受 容 層 を 透 明
基 板 ２ 上 に 形 成 し 、 該 受 容 層 に イ ン ク を 付 与 し て 着 色 す る 方 法 や 透 明 基 板 ２ 上 に ブ ラ ッ ク
マ ト リ ク ス の 溌 イ ン ク 性 を も っ た 土 手 の 中 に イ ン ク を 付 与 し 着 色 す る 方 法 な ど あ る 。 一 例
を 図 ２ 、 図 ３ に 、 塗 工 装 置 で 得 ら れ る カ ラ ー フ ィ ル タ ー ３ ０ の 塗 工 中 の 模 式 図 を 示 す 。 ６
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は 透 明 基 板 ２ に 形 成 さ れ て い る 溌 イ ン ク 性 を 含 ん だ ブ ラ ッ ク マ ト リ ク ス で あ り 、 イ ン ク を
硬 化 さ せ る た め の 障 壁 と な る 。 ７ は Ｒ （ レ ッ ド ） イ ン ク 滴 、 ８ は Ｇ （ グ リ ー ン ） イ ン ク 滴
、 ９ は Ｂ （ ブ ル ー ） イ ン ク 滴 で あ る 。 本 例 で は Ｒ ． Ｇ ． Ｂ の ３ 色 の 着 色 部 を 形 成 す る 為 に
、 ３ 個 の イ ン ク ジ ェ ッ ト ヘ ッ ド を 用 い そ れ ぞ れ ブ ラ ッ ク マ ト リ ク ス ６ の 開 口 部 に 対 応 し て
イ ン ク 滴 と 付 与 し な け れ ば な ら な い 。 イ ン ク 吸 収 性 を 有 す る 樹 脂 等 か ら な る 受 容 層 に イ ン
ク を 付 与 す る 場 合 に お い て も 混 色 、 吐 出 位 置 の ミ ス デ ィ レ ク シ ョ ン 等 を 防 ぐ 為 に 所 定 の 場
所 に 吐 出 し な く て は な ら な い 。 そ し て 、 塗 布 さ れ た イ ン ク は ブ ラ ッ ク マ ト リ ク ス ６ の 開 口
部 の パ タ ー ン 内 で 濡 れ 広 が る 。
【 ０ ０ ２ ３ 】
　 透 明 基 板 ２ に 塗 布 さ れ た イ ン ク の 平 面 度 に よ り ム ラ の 要 因 に な る 事 も あ る 。 イ ン ク の 平
面 度 は イ ン ク の 特 性 で あ る 粘 度 、 濡 れ 性 に よ る と こ ろ が 多 い が 、 凡 そ ２ ５ ～ ５ ０ ℃ に お い
て 一 番 良 い 濡 れ 性 を 示 す 。 そ の イ ン ク 組 成 に よ っ て も 異 な る が 、 例 え ば ２ ５ ℃ 付 近 に お い
て は 粘 度 約 ２ ０ ｍ Ｐ ａ ・ ｓ で あ る が 、 ４ ０ ℃ 付 近 ま で あ が る と 約 １ ５ ｍ Ｐ ａ ・ ｓ ま で 下 が
り 、 ５ ０ ℃ 付 近 に な る と 約 １ ０ ｍ Ｐ ａ ・ ｓ ま で 下 が る 。 た だ し 、 温 度 を 上 げ す ぎ る と 吐 出
特 性 が 変 化 し 、 イ ン ク ミ ス ト に よ る 混 色 や ミ ス デ ィ レ が 発 生 し て し ま う の で 、 適 正 な 温 度
に す る 事 が 重 要 で あ る 。 塗 工 装 置 ２ ０ の 基 板 搬 送 ス テ ー ジ １ ０ の 温 度 を サ ー モ に よ っ て コ
ン ト ロ ー ル し 、 そ の イ ン ク に あ っ た 温 度 に 温 調 す る 。
【 ０ ０ ２ ４ 】
　 図 ３ に 示 す ブ ラ ッ ク マ ト リ ク ス ６ の 高 さ Ｂ Ｈ は 約 ２ μ ｍ で あ り 、 イ ン ク の 高 さ Ｉ Ｈ は 約
１ ． ７ μ ｍ で あ る 。 混 色 防 止 の 為 に 、 ブ ラ ッ ク マ ト リ ク ス ６ に は 溌 イ ン ク 性 が 含 ま れ て い
る 。 し か し な が ら 、 透 明 基 板 ２ の 搬 送 の 際 に か か る 振 動 、 加 減 速 、 遠 心 力 等 が か か る と ブ
ラ ッ ク マ ト リ ク ス ６ を 超 え て 混 色 す る お そ れ が あ り 、 そ れ を 防 ぐ 為 に 、 搬 送 速 度 を 下 げ る
と タ ク ト タ イ ム に 関 わ っ て き て し ま う 。
【 ０ ０ ２ ５ 】
　 そ こ で 、 請 求 項 ２ の 発 明 の よ う に 、 透 明 基 板 ２ を 搬 出 ロ ボ ッ ト に よ る 搬 出 の 際 に 紫 外 線
（ Ｕ Ｖ 光 ） を 透 明 基 板 ２ 上 に 照 射 す る 事 に よ り 、 そ の 後 の 工 程 に お い て イ ン ク は あ る 程 度
硬 化 し て い る の で 、 基 板 搬 送 の 速 度 上 昇 や 回 転 に よ る 遠 心 力 と い っ た 外 力 に も 耐 え ら れ る
よ う に な る 。
【 ０ ０ ２ ６ 】
　 上 記 紫 外 線 （ Ｕ Ｖ 光 ） の 照 射 は 、 例 え ば 、 ピ ー ク 照 度 １ ０ ０ ｍ ｗ ／ ｃ ｍ 2  以 上 の 超 高 圧
水 銀 ラ ン プ の 下 を 、 約 ０ ． ９ ｍ ／ ｍ ｉ ｎ の 速 度 で 透 明 基 板 を 通 過 さ せ 、 積 算 光 量 １ １ ０ ０
ｍ ｊ ／ ｃ ｍ 2  以 上 と す る こ と に よ っ て 、 透 明 基 板 上 の イ ン ク を 適 度 に 硬 化 せ し め る こ と が
で き る 。
【 図 面 の 簡 単 な 説 明 】
【 ０ ０ ２ ７ 】
【 図 １ 】 本 発 明 の カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 製 造 方 法 に 使 用 す る イ ン ク ジ ェ ッ ト 式 に よ る 塗 工 装
置 の 一 事 例 を 表 す 外 観 図 で あ る 。
【 図 ２ 】 本 発 明 の カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 製 造 方 法 に よ る 塗 工 中 の カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 一 事 例
を 説 明 す る 模 式 図 で あ る 。
【 図 ３ 】 本 発 明 の カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 製 造 方 法 で 得 ら れ る カ ラ ー フ ィ ル タ ー の 一 事 例 を 説
明 す る 側 断 面 図 で あ る 。
【 符 号 の 説 明 】
【 ０ ０ ２ ８ 】
　 　 １ ‥ ‥ イ ン ク ジ ェ ッ ト ヘ ッ ド ユ ニ ッ ト
　 　 ２ ‥ ‥ 透 明 基 板
　 　 ３ ‥ ‥ 吐 出 特 性 維 持 装 置
　 　 ４ ‥ ‥ 主 走 査 方 向 移 動 装 置
　 　 ５ ‥ ‥ 副 走 査 方 向 移 動 装 置
　 　 ６ ‥ ‥ ブ ラ ッ ク マ ト リ ッ ク ス
　 　 ７ ‥ ‥ Ｒ イ ン ク
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　 　 ８ ‥ ‥ Ｇ イ ン ク
　 　 ９ ‥ ‥ Ｂ イ ン ク
　 １ ０ ‥ ‥ 基 板 搬 送 ス テ ー ジ
　 ２ ０ ‥ ‥ 塗 工 装 置
　 ３ ０ ‥ ‥ カ ラ ー フ ィ ル タ ー
　 Ｂ Ｈ ‥ ‥ ブ ラ ッ ク マ ト リ ク ス の 高 さ
　 Ｉ Ｈ ‥ ‥ パ タ ー ン イ ン ク の 高 さ

【 図 １ 】 【 図 ２ 】

【 図 ３ 】
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