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(57)【要約】　　　（修正有）
【課題】光学フィルムを製造するためのロール金型の洗
浄方法であって、該ロール金型にダメージを与えること
なく、その汚染された表面を良好に洗浄することができ
る洗浄方法を提供する。
【解決手段】光学フィルムの製造に使用され、金型汚染
物質が付着したロール金型３を、ｐＨ１０以上の塩基性
水溶液１中、３０～７０℃で超音波処理することを特徴
とする光学フィルム製造用ロール金型３の洗浄方法。本
洗浄方法は、前記金型汚染物質が光硬化性樹脂である場
合に好適に採用される。
【選択図】図１
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　光学フィルムの製造に使用され、金型汚染物質が付着したロール金型を、ｐＨ１０以上
の塩基性水溶液中、３０～７０℃で超音波処理することを特徴とする光学フィルム製造用
ロール金型の洗浄方法。
【請求項２】
　前記金型汚染物質が、光硬化性樹脂である請求項１記載の光学フィルム製造用ロール金
型の洗浄方法。
【請求項３】
　前記塩基性水溶液が、水溶性有機溶媒を含有する請求項１又は２記載の光学フィルム製
造用ロール金型の洗浄方法。
【請求項４】
　前記塩基性水溶液中の水溶性有機溶媒の含有量が、塩基性水溶液総量に対して７０重量
％以下である請求項３記載の光学フィルム製造用ロール金型の洗浄方法。
【請求項５】
　前記ロール金型が、表面に凹凸形状を有する防眩フィルム製造用の金型である請求項１
～４のいずれかに記載の光学フィルム製造用ロール金型の洗浄方法。
【請求項６】
　請求項５記載に記載の方法によりロール金型を洗浄し、該ロール金型の凹凸面を透明支
持体上に転写した後、凹凸面が転写された透明支持体をロール金型から剥すことを特徴と
する防眩フィルムの製造方法。

【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、液晶表示装置等において使用されるプリズムフィルム、拡散フィルムおよび
防眩フィルム等の光学フィルムの製造の技術分野に属するものであり、更に詳しくは、光
学フィルムを製造する際に使用されるロール金型の洗浄方法に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　液晶表示装置等において使用されるプリズムフィルム、拡散フィルムおよび防眩フィル
ム等の光学フィルムは、例えば、フィルム状の樹脂をロール金型の表面に押し付けて密着
させてロール金型の表面形状をフィルムに転写した後、該フィルムをロール金型から剥離
させることにより製造されることが知られている。
【０００３】
　かかる方法により光学フィルムを連続して製造すると、光学フィルムを構成する樹脂の
一部が金型汚染物質として徐々にロール金型の表面に残存し、堆積されていくことがある
。従って、光学フィルムを好品質で連続して製造するためには、ロール金型を定期的に取
り外して洗浄し、表面に付着した金型汚染物質を除去しなければならない。
【０００４】
　かかるロール金型の洗浄方法として、例えば、特開平５－１７７１７７号公報（特許文
献１）には、ロールを回転させながらブラシをあてて付着物をはがし取る方法が提案され
ている。また、特開２００２－８６４６１号公報（特許文献２）には、光学シート製造用
円筒形状型を、起泡剤とノニオン系界面活性剤と金属イオン封鎖剤とを含む水性洗浄剤で
洗浄する方法が、特開２００７－２１７２３４号公報（特許文献３）には、エタノール、
アセトンなどの溶剤中に金型を浸漬して超音波処理する方法が、特開平１０－２１７３０
７号公報（特許文献４）には、線状ポリエステルの製膜に供されるキャスティングロール
を特に加熱することなく塩基性水溶液中で超音波処理する方法が、それぞれ記載されてい
る。
【先行技術文献】
【特許文献】
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【０００５】
【特許文献１】特開平５－１７７１７７号公報
【特許文献２】特開２００２－８６４６１号公報
【特許文献３】特開２００７－２１７２３４号公報
【特許文献４】特開平１０－２１７３０７号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
　しかしながら、特許文献１記載の方法では、ロール表面を損傷させるおそれがあり、特
許文献２乃至４記載の方法では、洗浄効率の点で必ずしも十分ではないことがあり、いず
れの方法においても、光学フィルム製造用のロール金型の洗浄方法として満足できるもの
ではなかった。従って、本発明の目的は、光学フィルムを製造するためのロール金型の洗
浄方法であって、該ロール金型にダメージを与えることなく、その汚染された表面を良好
に洗浄することができる洗浄方法を提供することにある。
【課題を解決するための手段】
【０００７】
　本発明は、光学フィルムの製造に使用され、金型汚染物質が付着したロール金型を、ｐ
Ｈ１０以上の塩基性水溶液中、３０～７０℃で超音波処理することを特徴とする光学フィ
ルム製造用ロール金型の洗浄方法を提供するものである。
【発明の効果】
【０００８】
　本発明によれば、ロール金型にダメージを与えることなく、その汚染された表面を良好
に洗浄することができる。また、該洗浄方法により得られたロール金型を使用することに
より、光学フィルム、中でも、防眩フィルムを好品質で製造することができる。
【図面の簡単な説明】
【０００９】
【図１】超音波洗浄装置の一例を模式的に示す斜視図である。
【図２】実施例１で作製したロール金型の表面凹凸形状の形成に用いた画像データからな
るパターンの一部を拡大して示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００１０】
　本発明では、光学フィルム製造用ロール金型を洗浄の対象とする。光学フィルムとして
は、液晶ディスプレイやプラズマディスプレイパネル、ＣＲＴディスプレイ、有機ＥＬデ
ィスプレイ等の画像表示装置に用いられるプリズムフィルム、拡散フィルム及び防眩フィ
ルム等が挙げられる。該光学フィルムの表面は、光学多層膜による干渉を利用した無反射
処理を施していてもよい。本発明の洗浄方法は、前述したようにロール金型にダメージを
与えることなく、その汚染された表面を良好に洗浄することができるため、表面に微細な
凹凸形状を有するロール金型において有利に採用され、中でも、一般に防眩フィルムと称
される、防眩性を持たせるために表面に微細な凹凸形状を有したフィルムを製造するため
のロール金型の洗浄方法としてより好ましい。
【００１１】
　前記防眩フィルム製造用ロール金型には従来公知のものを採用することができ、その製
造方法としては、基材を研磨し、サンドブラスト加工を施した後、無電解ニッケルめっき
を施してロール金型を作製する方法（特開２００６－５３３７１号公報）；基材に銅めっ
きまたはニッケルめっきを施した後、研磨し、サンドブラスト加工を施した後、クロムめ
っきを施す方法（特開２００７－１８７９５２号公報）；銅めっきまたはニッケルめっき
を施した後、研磨し、サンドブラスト加工を施した後、エッチング工程または銅めっき工
程を施し、ついでクロムめっきを施す方法（特開２００７－２３７５４１号公報）；金型
用基材の表面に銅めっきまたはニッケルめっきを施した後、研磨し、研磨された面に感光
性樹脂膜を塗布形成し、該感光性樹脂膜上にパターンを露光した後、現像し、現像された
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感光性樹脂膜をマスクとして用いてエッチング処理を行ない、感光性樹脂膜を剥離し、さ
らにエッチング処理を行ない、凹凸面を鈍らせた後、形成された凹凸面にクロムめっきを
施す方法などが挙げられる。
【００１２】
　次に、上記した表面に微細な凹凸形状を有するロール金型を用いてエンボス法によって
防眩フィルムを製造する方法について説明する。エンボス法では、目的に応じた凹凸表面
を有するロール金型を製造し、製造されたロール金型の凹凸面を透明支持体上に転写し、
次いで凹凸面が転写された透明支持体をロール金型から剥がすことによって、防眩フィル
ムを製造することができるため、微細凹凸表面を精度よく、かつ、再現性よく製造するこ
とができる。ここで、エンボス法としては、光硬化性樹脂を用いるＵＶエンボス法、熱可
塑性樹脂を用いるホットエンボス法が例示され、中でも、生産性の観点から、ＵＶエンボ
ス法が好ましい。
【００１３】
　ＵＶエンボス法は、透明支持体の表面に光硬化性樹脂層を形成し、その光硬化性樹脂層
を金型の凹凸面に押し付けながら硬化させることで、金型の凹凸面を光硬化性樹脂層に転
写させる方法である。具体的には、透明支持体上に紫外線硬化性樹脂を塗工し、塗工した
紫外線硬化性樹脂を金型の凹凸面に密着させた状態で透明支持体側から紫外線を照射して
紫外線硬化性樹脂を硬化させ、その後金型から、硬化後の紫外線硬化性樹脂層が形成され
た透明支持体を剥離することにより、金型の形状を紫外線硬化型樹脂に転写する。
【００１４】
　ＵＶエンボス法を用いる場合、透明支持体としては、実質的に光学的に透明なフィルム
であって、光硬化性樹脂が硬化可能な波長領域の活性エネルギー線を透過するものであれ
ば特に制限されるものでなく、各種の透明樹脂フィルムを用いることができる。具体的に
は、トリアセチルセルロース、ジアセチルセルロース、セルロースアセテートプロピオネ
ートなどのセルロース系樹脂；ポリカーボネート系樹脂；ポリアクリレート、ポリメチル
メタクリレートなどの（メタ）アクリル系樹脂；ポリエチレンテレフタラート、ポリエチ
レンナフタレートなどのポリエステル系樹脂；ポリエチレン、ポリプロピレンなどの鎖状
ポリオレフィン系樹脂；環状ポリオレフィン系樹脂；スチレン系樹脂；ポリサルフォン；
ポリエーテルサルフォン；ポリ塩化ビニルなどからなるフィルムが例示される。
【００１５】
　透明支持体の光硬化性樹脂の塗工面および／またはその反対側の表面には、帯電防止層
や易接着層が設けてあってもよい。帯電防止層や易接着層は、光硬化性樹脂の塗工性や密
着性を低下させるもの、あるいは必要以上の色づきや曇化を起こすもの、透過率を著しく
低下させるものでなければ特に制限されず、従来公知のものを用いることができる。
【００１６】
　上記光硬化性樹脂は、光重合開始剤の種類を適宜選択することにより紫外線より波長の
長い可視光でも硬化が可能な樹脂を用いることもできる。紫外線硬化性樹脂の種類は特に
限定されず、たとえば、多官能（メタ）アクリレート系化合物と光重合開始剤とを含むも
のであることができる。多官能（メタ）アクリレート系化合物および光重合開始剤は、市
販品であってもよい。多くの場合、紫外線硬化性樹脂は、多官能（メタ）アクリレート系
化合物、光重合開始剤、その他必要に応じて添加された添加剤を含むものとして市販され
ている。
【００１７】
　多官能（メタ）アクリレート系化合物とは、分子中に少なくとも２個のアクリロイルオ
キシ基またはメタクリロイルオキシ基を有する化合物である。多官能（メタ）アクリレー
ト系化合物としては、たとえば、エチレングリコールジ（メタ）アクリレート、ジエチレ
ングリコールジ（メタ）アクリレート、１，６－ヘキサンジオールジ（メタ）アクリレー
ト、ネオペンチルグリコールジ（メタ）アクリレート、トリメチロールプロパントリ（メ
タ）アクリレート、トリメチロールエタントリ（メタ）アクリレート、テトラメチロール
メタントリ（メタ）アクリレート、テトラメチロールメタンテトラ（メタ）アクリレート
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、ペンタグリセロールトリ（メタ）アクリレート、ペンタエリスリトールトリ（メタ）ア
クリレート、ペンタエリスリトールテトラ（メタ）アクリレート、グリセリントリ（メタ
）アクリレート、ジペンタエリスリトールトリ（メタ）アクリレート、ジペンタエリスリ
トールテトラ（メタ）アクリレート、ジペンタエリスリトールペンタ（メタ）アクリレー
ト、ジペンタエリスリトールヘキサ（メタ）アクリレート、トリス（（メタ）アクリロイ
ルオキシエチル）イソシアヌレート；ホスファゼン化合物のホスファゼン環に（メタ）ア
クリロイルオキシ基が導入されたホスファゼン系（メタ）アクリレート化合物；分子中に
少なくとも２個のイソシアネート基を有するポリイソシアネートと少なくとも１個の（メ
タ）アクリロイルオキシ基および水酸基を有するポリオール化合物との反応により得られ
るウレタン（メタ）アクリレート化合物；分子中に少なくとも２個のカルボン酸ハロゲン
化物と少なくとも１個の（メタ）アクリロイルオキシ基および水酸基を有するポリオール
化合物との反応により得られるポリエステル（メタ）アクリレート化合物；ならびに、上
記各化合物の２量体、３量体などのようなオリゴマーなどが挙げられる。これらの化合物
はそれぞれ単独または２種以上を混合して用いられる。
【００１８】
　紫外線硬化性樹脂は、上記多官能（メタ）アクリレート系化合物のほかに、単官能（メ
タ）アクリレート系化合物を含有していてもよい。単官能（メタ）アクリレート系化合物
としては、たとえば、ヒドロキシエチル（メタ）アクリレート、２－ヒドロキシエチル（
メタ）アクリレート、２－ヒドロキシプロピル（メタ）アクリレート、ヒドロキシブチル
（メタ）アクリレート、２－ヒドロキシ－３－フェノキシプロピル（メタ）アクリレート
、グリシジル（メタ）アクリレート等を挙げることができる。
【００１９】
　光重合開始剤としては、たとえば、イルガキュアー９０７（チバ・スペシャルティー・
ケミカルズ社製）、イルガキュアー１８４（チバ・スペシャルティー・ケミカルズ社製）
、ルシリンＴＰＯ（ＢＡＳＦ社製）などを挙げることができる。
【００２０】
　前述したように、ロール金型を使用して光学フィルムを連続して製造していくと、光学
フィルムを構成する樹脂の一部が金型汚染物質として該ロール金型の表面に徐々に付着し
ていく。中でも、金型汚染物質が硬化性樹脂である場合には、該金型汚染物質がロール金
型の表面に強固に付着していることがある。本発明の洗浄方法によれば、このように金型
汚染物質が付着したロール金型をｐＨ１０以上の塩基性水溶液中、３０～７０℃という従
来法より比較的高い温度で超音波処理することにより、該ロール金型にダメージを与える
ことなく、その汚染された表面を良好に洗浄することが可能となる。なお、ここで、金型
汚染物質とは、光学フィルム製造用ロール金型表面（微細凹凸表面等）に付着している塊
状もしくは薄膜状の樹脂（硬化性樹脂や熱可塑性樹脂等）などを意味する。
【００２１】
　塩基性水溶液とは、水に塩基性化合物が溶解した水溶液である。塩基性化合物としては
、例えば、水酸化リチウム、水酸化ナトリウム、水酸化カリウムの如き水酸化物、炭酸カ
リウム、炭酸ナトリウムの如き炭酸塩、炭酸水素カリウム、炭酸水素ナトリウムの如き重
炭酸塩のような無機塩基性化合物や、アンモニアや、トリエチルアミン、Ｎ，Ｎ，－ジメ
チルアミノエタノール、Ｎ，Ｎ－ジブチルアミノエタノール、Ｎ－メチル－ジエタノール
アミン、２－アミノ－２－メチルプロパノール、ジエタノールアミン、トリエタノールア
ミン、Ｎ－メチルアミノエタノール、Ｎ，Ｎ－ジエチルアミノエタノールアミンの如きア
ミンのような有機塩基性化合物が挙げられる。中でも、光硬化性樹脂に対する洗浄力の点
から、無機塩基性化合物が好ましく、水酸化ナトリウム、水酸化カリウムがより好ましい
。一方、水には純水が好適に使用される。
【００２２】
　塩基性水溶液には、水溶性有機溶媒が含有されるのが好ましい。この水溶性有機溶媒と
しては、例えば、メタノール、エタノール、イソプロパノールの如き１価アルコール、ジ
エチレングリコール、プロピレングリコール、グリセリンの如き多価アルコールの他、ア
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セトン等が挙げられ、必要に応じてそれらの２種以上を用いてもよい。水溶性有機溶媒の
含有量は、塩基性水溶液総量に対して７０重量％以下であるのが好ましく、５０重量％以
下であるのがより好ましい。水溶性有機溶媒の含有量が７０重量％を超えてしまうと、洗
浄力が不十分となるおそれがある。
【００２３】
　なお、塩基性水溶液には、洗浄力を向上させるために、適宜、非イオン性界面活性剤、
アニオン系界面活性剤を添加することもできる。
【００２４】
　本発明の洗浄方法で使用する塩基性水溶液のｐＨは１０以上であり、好ましくはｐＨ１
１～１３である。ｐＨが１０未満では洗浄力が十分でないことがある。また、塩基性水溶
液における塩基性化合物の含有量は、前記ｐＨの範囲になるように適宜調整されるが、塩
基性水溶液総量に対し、好ましくは０．１～１重量％であり、より好ましくは０．１～０
．３重量％である。
【００２５】
　本発明における洗浄温度は、３０～７０℃であり、好ましくは４０～６５℃である。洗
浄温度が３０℃未満であると洗浄力が不十分となる。また、洗浄温度が７０℃を超えると
、例えば塩基性水溶液中に水溶性有機溶媒が含有される場合には、該有機溶媒の揮発など
が懸念される。
【００２６】
　本発明では、光学フィルムの製造に使用され、金型汚染物質が付着したロール金型を、
前述した塩基性水溶液中、前記所定温度にて超音波処理を行う。かかる超音波処理は、た
とえば図１に示されるような超音波洗浄装置を用いて行なうことができる。図１に示され
る超音波洗浄装置は、塩基性水溶液１（洗浄剤）を入れる洗浄槽２と、洗浄されるロール
金型３を保持する軸を備え、当該軸を回転させることによりロール金型３を回転させる、
装置上部に配置された回転体４と、洗浄槽２の底部に配設された超音波発振機５とを備え
、ロール金型３の全部または一部が塩基性水溶液１に浸漬した状態で、ロール金型３を回
転させながら、超音波を照射して洗浄できる構成となっている。
【００２７】
　超音波洗浄中、ロール金型３は、その全体が塩基性水溶液１中に浸漬された状態であっ
てもよいし、その一部〔たとえば、図１に示されるように、ロール金型３の外周面（洗浄
される面）の約１／２〕が塩基性水溶液１中に浸漬された状態であってもよい。また、超
音波洗浄は、ロール金型３を回転させながら行なうこともできるし、回転させることなく
行なうこともできる。たとえば、ロール金型３の一部が塩基性水溶液１中に浸漬されてい
る場合、超音波洗浄中、ロール金型３を連続的に回転させることにより、または、ロール
金型３を静止した状態で超音波洗浄を行ない、ついでロール金型３を回転させて異なる洗
浄面を塩基性水溶液１に浸漬させること（あるいはこの操作の繰り返し）により、洗浄面
全体を超音波洗浄することができる。
【００２８】
　また、図１に示されるように、洗浄槽２が給水口６および排水口７を有し、給水口６、
恒温循環装置（図示せず）および排水口７を接続する洗浄剤給排水用の配管からなる循環
ラインが設けることが好ましい。これにより、洗浄槽２内の塩基性水溶液１を一定温度に
保持することができ、温度上昇による金型へのダメージを防止することができる。さらに
、洗浄剤を常に清潔に保つことができ、金型汚染物質の再付着をより効果的に防止できる
ことから、循環ラインにフィルターを取り付けることがより好ましい。
【００２９】
　超音波発振機の周波数は、ロール金型の材質や除去する金型汚染物質の大きさ等によっ
て決まってくるため、特に限定されるものではないが、２８ｋＨｚ～５０ｋＨｚの範囲で
あることが好ましい。また、超音波発振機の出力も、特に限定されるものではないが、洗
浄槽の大きさや、ロール金型の材質、大きさ等に応じて最適な出力のものを使用すること
が好ましい。
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【００３０】
　超音波処理の時間は０．５～２４時間程度であることが好ましく、この処理時間中、ロ
ール金型を回転させながら洗浄を行うことが好ましい。
【実施例】
【００３１】
　以下、実施例により本発明を具体的に説明するが、本発明は以下の実施例に限定される
ものではない。
【００３２】
実施例１
（１）ロール金型の作製
　直径２００ｍｍのアルミロール（ＪＩＳによるＡ５０５６）の表面に銅バラードめっき
が施されたものを用意した。銅バラードめっきは、銅めっき層／薄い銀めっき層／表面銅
めっき層からなるものであり、めっき層全体の厚みは、約２００μｍとなるように設定し
た。その銅めっき表面を鏡面研磨し、研磨された銅めっき表面に感光性樹脂を塗布、乾燥
して感光性樹脂膜を形成した。ついで、図２に示すパターンを繰り返し並べたパターンを
感光性樹脂膜上にレーザ光によって露光し、現像した。レーザ光による露光、および現像
はＬａｓｅｒ　Ｓｔｒｅａｍ　ＦＸ（（株）シンク・ラボラトリー製）を用いて行った。
なお、図２に示したパターンである画像データは２０．９ｍｍ×２０．９ｍｍの大きさで
、１２８００ｄｐｉで作成した。感光性樹脂膜にはポジ型の感光性樹脂を使用した。
【００３３】
　その後、塩化第二銅液で第１のエッチング処理を行なった。その際のエッチング量は３
μｍとなるように設定した。第１のエッチング処理後のロールから感光性樹脂膜を除去し
、再度、塩化第二銅液で第２のエッチング処理を行なった。その際のエッチング量は１０
μｍとなるように設定した。その後、クロムめっき加工（クロムめっき層の厚み４μｍ）
を行ない、ロール金型を作製した。
【００３４】
（２）防眩フィルムの作製
　光硬化性樹脂組成物「ＧＲＡＮＤＩＣ　８０６Ｔ」（大日本インキ化学工業（株）製）
を酢酸エチルにて溶解して、５０重量％濃度の溶液とし、さらに、光重合開始剤であるル
シリンＴＰＯ（ＢＡＳＦ社製、化学名：２，４，６－トリメチルベンゾイルジフェニルフ
ォスフィンオキサイド）を、硬化性樹脂成分１００重量部あたり５重量部添加して塗布液
を調製した。厚み８０μｍのトリアセチルセルロース（ＴＡＣ）フィルム上に、この塗布
液を乾燥後の塗布厚みが１０μｍとなるように塗布し、６０℃に設定した乾燥機中で３分
間乾燥させた。乾燥後のフィルムを、先に得られたロール金型の凹凸面に、光硬化性樹脂
組成物層がロール金型側となるようにゴムロールで押し付けて密着させた。この状態でＴ
ＡＣフィルム側より、強度２０ｍＷ／ｃｍ2の高圧水銀灯からの光をｈ線換算光量で２０
０ｍＪ／ｃｍ2となるように照射して、光硬化性樹脂組成物層を硬化させた。この後、Ｔ
ＡＣフィルムを硬化樹脂ごとロール金型から剥離して、表面に凹凸を有する硬化樹脂とＴ
ＡＣフィルムとの積層体からなる、透明な防眩フィルムを作製した。以上のような防眩フ
ィルムの製造を連続的に行った。
【００３５】
（３）ロール金型の洗浄
　図１に示されるような超音波洗浄装置を用い、洗浄処理を実施した。洗浄液として、純
水に、花王株式会社製の「クリンスルーＰＡ９００」（登録商標）を５重量％、及び、花
王株式会社製の「クリンスルーＰＡ９７０」（登録商標；水酸化カリウム３～５重量％含
有）を５重量％含有させた塩基性水溶液（ｐＨ＝１３、塩基性水溶液中の水酸化カリウム
含有量は０．１５～０．２５重量％）を使用し、ロール金型の外周面の約１／２が洗浄液
中に浸漬された状態となるようにロール金型を設置し、回転体を用いてロール金型を回転
させながら洗浄温度を６０℃として超音波洗浄を連続的に行い、２時間かけて洗浄面全体
を洗浄した。この際、超音波発振機として超音波洗浄機「ＷＳ－１２００－４０型」（本
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行った。その後、流水にて５分間洗浄した後、ロール金型の観察を行った。
【００３６】
実施例２
　洗浄液の溶媒を、純水から、純水及びエタノールの混合液（重量比＝１：１）にかえた
以外は、実施例１と同様にして洗浄を行った。
【００３７】
実施例３
　洗浄液中の「クリンスルーＰＡ９７０」（登録商標）の含有量を１重量％とした以外は
、実施例１と同様にして洗浄を行った。
【００３８】
比較例１
　洗浄液として、純水を使用した以外は、実施例１と同様にして洗浄を行った。
【００３９】
比較例２
　洗浄液として、エタノールを使用した以外は、実施例１と同様にして洗浄を行った。
【００４０】
比較例３
　洗浄液として、純水に、株式会社エスエヌディ製の「ＵＳＣ－７０２」（アニオン系界
面活性剤）を１０重量％含有させた水溶液（ｐＨ＝９）を使用した以外は、実施例１と同
様にして洗浄を行った。
【００４１】
比較例４
　洗浄液の溶媒を、純水から、純水及びエタノールの混合液（重量比＝１：１）にかえた
以外は、比較例３と同様にして洗浄を行った。
【００４２】
比較例５
　洗浄温度を２５℃とした以外は、実施例１と同様にして洗浄を行った。
【００４３】
（洗浄力およびロール金型へのダメージの評価）
　洗浄前および洗浄後のロール金型について、目視および光学顕微鏡（キーエンス社製の
「デジタルマイクロスコープ「ＶＨＸ－５００」）により微細凹凸表面を観察し、金型汚
染物質（異物）の残存状態および微細凹凸表面のクラックの拡大、クロムめっき層の剥離
や傷の有無を確認することにより、洗浄力およびロール金型へのダメージを評価した。評
価基準は次のとおりであり、得られた評価結果を、洗浄条件とともに表１に示す。
【００４４】
　（洗浄力の評価基準）
　１：目視で異物が大部分で観察される、
　２：目視で異物が一部観察される、
　３：目視で異物が観察されないが、光学顕微鏡観察により異物が一部観察される、
　４：目視で異物が観察されず、かつ光学顕微鏡観察でも異物が観察されない。
【００４５】
　（ロール金型へのダメージの評価基準）
　１：金型表面のクラックの拡大、クロムめっき層の剥離および傷が観察されない、
　２：金型表面のクラックの拡大、クロムめっき層の剥離または傷が一部で観察される、
　３：金型表面のクラックの拡大、クロムめっき層の剥離または傷が大部分で観察される
。
【００４６】
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【表１】

【符号の説明】
【００４７】
　１　塩基性水溶液（洗浄剤）、２　洗浄槽、３　ロール金型、４　回転体、５　超音波
発振機、６　給水口、７　排水口。
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