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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　気化した有機材料を固化又は液化して捕集するための筒状の第一筒体を、収容可能な本
体部を有し、前記本体部は、筒状であり、前記第一筒体を収容した前記本体部は、精製装
置の筒状の第二筒体の内部に収容され、前記本体部は、内部に収容した前記第一筒体の位
置を調整するための位置調整手段を有し、前記位置調整手段は、前記本体部の外側と内側
とで連通する開口部であり、前記位置調整手段は、前記本体部の外部から前記開口部を通
じて前記第一筒体の位置を調整可能に形成されていることを特徴とする搬送治具。
【請求項２】
　請求項１に記載の搬送治具において、前記本体部は、金属製であることを特徴とする搬
送治具。
【請求項３】
　請求項１または請求項２に記載の搬送治具において、前記本体部は、前記第一筒体を収
容可能な凹部を有することを特徴とする搬送治具。
【請求項４】
　請求項１から請求項３のいずれか一項に記載の搬送治具において、前記第一筒体は、筒
状の複数の捕集筒体を有し、前記本体部は、複数の前記捕集筒体を同軸的に並べて収容可
能であることを特徴とする搬送治具。
【請求項５】
　請求項１から請求項４のいずれか一項に記載の搬送治具において、前記開口部は、円形



(2) JP 6096144 B2 2017.3.15

10

20

30

40

50

状であり、複数個、形成されていることを特徴とする搬送治具。
【請求項６】
　気化した有機材料を固化又は液化して捕集するための筒状の第一筒体を、搬送治具の本
体部に収容させる工程と、前記第一筒体の位置を調整する工程と、前記第一筒体を収容し
た前記搬送治具を、精製装置の筒状の第二筒体の内部に挿抜する工程と、を有する装填方
法であって、
　前記搬送治具の前記本体部は、筒状であり、前記本体部は、収容した前記第一筒体の位
置を調整するための位置調整手段を有し、前記位置調整手段は、前記本体部の外側と内側
とで連通する開口部であり、前記本体部の外部から前記開口部を通じて前記第一筒体の位
置を調整することを特徴とする装填方法。
【請求項７】
　請求項６に記載の装填方法において、前記搬送治具の前記本体部に、精製前の前記有機
材料を収容させる工程をさらに有し、前記有機材料および前記第一筒体を収容した前記搬
送治具を、前記第二筒体の内部に挿抜することを特徴とする装填方法。
【請求項８】
　請求項６に記載の装填方法において、精製前の前記有機材料が収容された原料容器を、
前記搬送治具の外部、かつ前記第二筒体の内部に収容することを特徴とする装填方法。
【請求項９】
　請求項６から請求項８のいずれか一項に記載の装填方法において、前記第一筒体は、筒
状の複数の捕集筒体を有し、前記搬送治具の前記本体部に、複数の前記捕集筒体を順次、
収容させ、同軸的に並べることを特徴とする装填方法。
【請求項１０】
　請求項６から請求項９のいずれか一項に記載の装填方法において、前記本体部に収容さ
せた前記第一筒体の位置を調整した後で、前記搬送治具を、前記第二筒体の内部に挿抜す
ることを特徴とする装填方法。
【請求項１１】
　精製装置の筒状の第二筒体の内部に、搬送治具を挿入する工程と、挿入された前記搬送
治具の本体部に、気化した有機材料を固化又は液化して捕集するための筒状の第一筒体を
収容させる工程と、前記第一筒体の位置を調整する工程と、を有する装填方法であって、
　前記搬送治具の前記本体部は、筒状であり、前記本体部は、収容した前記第一筒体の位
置を調整するための位置調整手段を有し、前記位置調整手段は、前記本体部の外側と内側
とで連通する開口部であり、前記本体部の外部から前記開口部を通じて前記第一筒体の位
置を調整することを特徴とする装填方法。
【請求項１２】
　請求項１１に記載の装填方法において、前記第一筒体は、筒状の複数の捕集筒体を有し
、前記搬送治具の前記本体部に、複数の前記捕集筒体を順次、収容させ、同軸的に並べる
ことを特徴とする装填方法。
【請求項１３】
　請求項１１または請求項１２に記載の装填方法において、前記第二筒体に収容された前
記搬送治具の前記本体部に、有機材料を収容させる工程をさらに有することを特徴とする
装填方法。
【請求項１４】
　請求項１１または請求項１２に記載の装填方法において、精製前の前記有機材料が収容
された原料容器を、前記搬送治具の外部、かつ前記第二筒体の内部に収容することを特徴
とする装填方法。
【請求項１５】
　筒状の第一筒体を、搬送治具の本体部に収容させる工程と、前記第一筒体の位置を調整
する工程と、前記第一筒体を収容した前記搬送治具を、精製装置の筒状の第二筒体の内部
に挿入する工程と、前記第二筒体の内部に前記搬送治具を残したままで、有機材料を気化
させる工程と、気化した前記有機材料を固化又は液化して前記第一筒体の内面で捕集する
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工程と、を有する精製方法であって、
　前記搬送治具の前記本体部は、筒状であり、前記本体部は、収容した前記第一筒体の位
置を調整するための位置調整手段を有し、前記位置調整手段は、前記本体部の外側と内側
とで連通する開口部であり、前記本体部の外部から前記開口部を通じて前記第一筒体の位
置を調整することを特徴とする精製方法。
【請求項１６】
　請求項１５に記載の精製方法において、前記第一筒体および精製前の前記有機材料が収
容された原料容器を前記搬送治具に収容させ、前記搬送治具を前記第二筒体の内部に挿入
することを特徴とする精製方法。
【請求項１７】
　請求項１５に記載の精製方法において、精製前の前記有機材料が収容された原料容器を
、前記搬送治具の外部、かつ前記第二筒体の内部に収容することを特徴とする精製方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、搬送治具、装填方法、および精製方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
　有機エレクトロルミネッセンス素子（以下、有機ＥＬ素子と略記する場合がある。）に
用いられる材料（以下、有機ＥＬ素子用材料と略記する場合がある。）の中に不純物が混
入していると、その不純物がキャリア（電子や正孔）のトラップになったり、消光の原因
になったりし、有機ＥＬ素子の発光強度、発光効率および耐久性が低下する。したがって
、不純物を少なくするために、有機ＥＬ素子用材料を高純度に精製する必要がある。
【０００３】
　有機ＥＬ素子用材料などの有機材料を精製するための精製装置としては、例えば、特許
文献１に記載されている。
　また、その他の精製装置としては、例えば、外筒体に内筒体を収容し、有機材料を昇華
させて、排気装置と接続された内筒体の下流側で有機材料を捕集する装置がある。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００４】
【特許文献１】特開２０００－９３７０１号公報
【特許文献２】国際公開第２０１３／０６５６２７号
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００５】
　本発明の目的は、気化した有機材料を捕集するための筒体を、精製装置の内部に搬送お
よび装填する際の作業効率を向上させることのできる搬送治具、装填方法を提供すること
である。また、本発明の別の目的は、当該搬送治具または当該装填方法を利用して有機材
料を精製する精製方法を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００６】
　本発明の一態様によれば、気化した有機材料を固化又は液化して捕集するための筒状の
第一筒体を、収容可能な本体部を有し、前記本体部は、筒状であり、前記第一筒体を収容
した前記本体部は、精製装置の筒状の第二筒体の内部に収容され、前記本体部は、内部に
収容した前記第一筒体の位置を調整するための位置調整手段を有し、前記位置調整手段は
、前記本体部の外側と内側とで連通する開口部であり、前記位置調整手段は、前記本体部
の外部から前記開口部を通じて前記第一筒体の位置を調整可能に形成されている搬送治具
が提供される。
【０００７】
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　本発明の一態様によれば、気化した有機材料を固化又は液化して捕集するための筒状の
第一筒体を、搬送治具の本体部に収容させる工程と、前記第一筒体の位置を調整する工程
と、前記第一筒体を収容した前記搬送治具を、精製装置の筒状の第二筒体の内部に挿抜す
る工程と、を有する装填方法であって、前記搬送治具の前記本体部は、筒状であり、前記
本体部は、収容した前記第一筒体の位置を調整するための位置調整手段を有し、前記位置
調整手段は、前記本体部の外側と内側とで連通する開口部であり、前記本体部の外部から
前記開口部を通じて前記第一筒体の位置を調整する装填方法が提供される。
【０００８】
　本発明の一態様によれば、精製装置の筒状の第二筒体の内部に、搬送治具を挿入する工
程と、挿入された前記搬送治具の本体部に、気化した有機材料を固化又は液化して捕集す
るための筒状の第一筒体を収容させる工程と、前記第一筒体の位置を調整する工程と、を
有する装填方法であって、前記搬送治具の前記本体部は、筒状であり、前記本体部は、収
容した前記第一筒体の位置を調整するための位置調整手段を有し、前記位置調整手段は、
前記本体部の外側と内側とで連通する開口部であり、前記本体部の外部から前記開口部を
通じて前記第一筒体の位置を調整する装填方法が提供される。
【０００９】
　本発明の一態様によれば、筒状の第一筒体を、搬送治具の本体部に収容させる工程と、
前記第一筒体の位置を調整する工程と、前記第一筒体を収容した前記搬送治具を、精製装
置の筒状の第二筒体の内部に挿入する工程と、前記第二筒体の内部に前記搬送治具を残し
たままで、有機材料を気化させる工程と、気化した前記有機材料を固化又は液化して前記
第一筒体の内面で捕集する工程と、を有する精製方法であって、前記搬送治具の前記本体
部は、筒状であり、前記本体部は、収容した前記第一筒体の位置を調整するための位置調
整手段を有し、前記位置調整手段は、前記本体部の外側と内側とで連通する開口部であり
、前記本体部の外部から前記開口部を通じて前記第一筒体の位置を調整する精製方法が提
供される。
【発明の効果】
【００１０】
　本発明の一態様に係る搬送治具または装填方法によれば、気化した有機材料を捕集する
ための筒体を、精製装置の内部に搬送および装填する際の作業効率を向上させることがで
きる。また、本発明の一態様に係る精製方法によれば、本発明の一態様に係る搬送治具ま
たは当該装填方法を利用した有機材料を精製する精製方法が提供される。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】一実施形態に係る精製装置の断面概略図である。
【図２】一実施形態に係る搬送治具の斜視図である。
【図３】別の実施形態に係る搬送治具の斜視図である。
【図４】変形例に係る搬送治具の斜視図である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
＜第一実施形態＞
　図１には、第一実施形態に係る有機材料の精製装置１の断面概略図が示されている。
　精製装置１は、有機材料を精製する装置本体２と、装置本体２内部を減圧する排気装置
としての真空ポンプ３とを備える。以下、有機材料としての有機ＥＬ素子用材料を精製す
る場合を例に挙げて説明する。
【００１３】
　装置本体２は、円筒状の第一筒体２１と、原料容器としての収容部２３と、第一筒体２
１および収容部２３を収容する搬送治具１０と、搬送治具１０の外側に配置されて搬送治
具１０を内部に収容する円筒状の第二筒体２２と、第二筒体２２の外側に配置される加熱
ヒータ２４および温度調整ヒータ２５と、を備える。
　装置本体２の第二筒体２２の両端が、第一蓋部２６および第二蓋部２７で閉塞されてい
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る。
【００１４】
　装置本体２には、真空ポンプ３が接続されている。この真空ポンプ３には、バルブ３ａ
を介して配管部材が設けられ、配管部材は、装置本体２の内部と連通するように第二蓋部
２７に接続されている。そのため、真空ポンプ３は装置本体２の背部を排気可能である。
例えば、真空ポンプ３により装置本体２の内部を、好ましくは１０－１Ｐａ以下に減圧し
、より好ましくは１０－５Ｐａ以下に減圧する。
【００１５】
　有機ＥＬ素子用材料は、収容部２３に収容され、装置本体２の内部で気化し、気化した
気体状の有機ＥＬ素子用材料は、真空ポンプ３の吸引により下流側へと移動し、第一筒体
２１の内面で固化または液化されて捕集される。このように、精製される有機ＥＬ素子用
材料は、第二蓋部２７が設けられている方向へ流れる。以下、有機ＥＬ素子用材料の流れ
方向に即して、装置本体２の第一蓋部２６が配置されている一方側を上流側、装置本体２
の第二蓋部２７が配置されている他方側を下流側と称する場合がある。
【００１６】
　第一筒体２１、および第二筒体２２の材質は、有機ＥＬ素子用材料に対して不活性な材
質で構成されることが好ましい。これは、精製時の条件（温度や圧力等）の下で有機ＥＬ
素子用材料が分解したり、重合などの変性が起きることを防止するためである。本実施形
態では、第一筒体２１は、ステンレスで構成され、第二筒体２２は、石英ガラスで構成さ
れる。
【００１７】
　本実施形態では、第一筒体２１は、４つの円筒状の捕集筒体を有する。具体的には、第
一筒体２１は、上流側から順に、第一捕集筒体２１Ａ、第二捕集筒体２１Ｂ、第三捕集筒
体２１Ｃ、および第四捕集筒体２１Ｄが分割可能に連結されて構成される。
　第一捕集筒体２１Ａ、第二捕集筒体２１Ｂ、第三捕集筒体２１Ｃ、および第四捕集筒体
２１Ｄは、同軸的に並べられて、搬送治具１０に収容される。
　第一捕集筒体２１Ａの内部が、第一捕集室Ｒ１とされ、第二捕集筒体２１Ｂの内部が、
第二捕集室Ｒ２とされ、第三捕集筒体２１Ｃの内部が、第三捕集室Ｒ３とされ、第四捕集
筒体２１Ｄの内部が、第四捕集室Ｒ４とされる。これら捕集室Ｒ１，Ｒ２，Ｒ３，Ｒ４は
、下流側に向かって水平方向に連続して形成され、互いに連通している。また、これら捕
集室Ｒ１，Ｒ２，Ｒ３，Ｒ４は、気化した気体状の有機ＥＬ素子用材料を凝縮させ、固化
または液化した有機ＥＬ素子用材料として捕集する。
【００１８】
　収容部２３は、第一筒体２１よりも上流側において、搬送治具１０に収容される。収容
部２３の形状はどのような形状であってもよく、例えば、半円筒あるいは四角形板状の底
面と、この底面の周縁から面外方向に起立する側面とを備えた皿状に形成され、粉末状な
ど固体の有機ＥＬ素子用材料を収容している。収容部２３の材質も有機ＥＬ素子用材料に
対して不活性な材質で構成されることが好ましい。
【００１９】
　加熱ヒータ２４は、赤外線ヒータ等により構成される。加熱ヒータ２４は、装置本体２
の上流側であって、第二筒体２２の外側に環状に配置される。
　温度調整ヒータ２５は、赤外線ヒータ等により構成される。温度調整ヒータ２５は、加
熱ヒータ２４が配置された位置よりも下流側であって、第二筒体２２の外側に管状に配置
される。温度調整ヒータ２５は、各捕集室Ｒ１，Ｒ２，Ｒ３，Ｒ４の内部の温度を、それ
ぞれ独立して調整できる。
【００２０】
　図２には、搬送治具１０の斜視図が示されている。
　搬送治具１０は、円筒状の本体部１１を有する。本体部１１の軸方向で一方の第一端部
１１Ａは、開口しており、他方の第二端部１１Ｂには、軸心方向に向けて張り出す位置決
め手段としての鍔部１２が設けられている。本体部１１の内径は、第一筒体２１の外径と
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同じか、若干小さい寸法で形成されていることが好ましい。このような寸法で形成されて
いれば、各捕集筒体を本体部１１に順次、収容していけば、容易に同軸的に並べられる。
　本実施形態では、第二端部１１Ｂ側から順に、第四捕集筒体２１Ｄ、第三捕集筒体２１
Ｃ、第二捕集筒体２１Ｂ、および第一捕集筒体２１Ａが収容される。第四捕集筒体２１Ｄ
は、鍔部１２に当接している。第一捕集筒体２１Ａよりも第一端部１１Ａ側には、収容部
２３が収容される。
【００２１】
　搬送治具１０の本体部１１には、内部に収容した第一筒体２１の位置を調整するための
位置調整手段としての開口部１３が複数箇所に形成されている。本実施形態では、開口部
１３は、本体部１１の軸線方向に沿って略矩形状に形成されているが、このような形状に
限定されず、その他の形状であってもよい。
　開口部１３を介して、本体部１１の外側と内側とが連通している。そのため、本体部１
１に第一筒体２１を収容させた後に、当該開口部１３を通じて内部の第一筒体２１の軸線
方向の位置や軸線回り方向の位置を調整することができる。また、開口部１３を複数箇所
に設けて搬送治具１０の軽量化を図ることができる。この場合、搬送治具１０の強度と重
量との兼ね合いで、開口部１３の形状や数などを適宜調整すればよい。
【００２２】
　搬送治具１０の材質は、有機ＥＬ素子用材料に対して不活性な材質で構成されることが
好ましく、例えば、石英ガラスや金属などが挙げられる。本実施形態では、搬送治具１０
は、ステンレスで構成される。
【００２３】
　精製対象である有機ＥＬ素子用材料は、有機ＥＬ素子に用いられる材料であって特に限
定されない。例えば、正孔輸送層に用いられる正孔輸送性材料、発光層に用いられるホス
ト材料、ドーパント材料、電子輸送層に用いられる電子輸送性材料などが挙げられる。
【００２４】
　搬送治具１０を用いて、第一筒体２１や収容部２３を精製装置１に装填する方法につい
て説明する。
　本実施形態に係る装填方法は、第一筒体２１を搬送治具１０の本体部１１の内部に収容
させる工程と、収容部２３を本体部１１の内部に収容させる工程と、第一筒体２１および
収容部２３を収容した搬送治具１０を、精製装置１の第二筒体２２の内部に挿入する工程
とを有する。精製処理が終わった後は、第一筒体２１および収容部２３を収容した搬送治
具１０を第二筒体２２の外部へ引き出す工程を実施する。このように、搬送治具１０にて
第一筒体２１や収容部２３を収容したまま、第二筒体２２の内部に挿抜することができる
。
【００２５】
　第一筒体２１を搬送治具１０の本体部１１の内部に収容させる工程においては、複数の
捕集筒体２１Ａ，２１Ｂ，２１Ｃ，２１Ｄを前述のとおり、順次、収容させる。そして、
複数の捕集筒体２１Ａ，２１Ｂ，２１Ｃ，２１Ｄを同軸的に並べる。
　また、第一筒体２１を収容させる際、または収容させた後には、第一筒体の位置を位置
調整手段にて調整する工程を実施してもよい。同様に、収容部２３の位置についても、位
置調整手段にて調整する工程を実施してもよい。なお、精製対象の有機ＥＬ素子用材料は
、搬送治具１０の内部に配置する前に収容部２３に予め収容させておいてもよいし、先に
収容部２３を配置した後に有機ＥＬ素子用材料を収容させてもよいし、精製装置１の内部
に搬送治具１０を挿入した後で収容部２３に有機ＥＬ素子用材料を収容させてもよい。
【００２６】
　次に、精製装置１を用いて有機ＥＬ素子用材料を精製する方法を説明する。
　まず、前述の装填方法により、精製装置１の内部に搬送治具１０を挿入する。
　次に第一蓋部２６、および第二蓋部２７を取り付けて、第二筒体２２の内部を密閉する
。または、予め第二蓋部２７を取り付けておき、下流側を閉塞しておいて、上流側から搬
送治具１０を挿入してもよい。なお、装置本体２を密閉する前に、予め、収容部２３に有
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機ＥＬ素子用材料を収容させておく。
　次いで、第二筒体２２の内部を真空ポンプ３にて減圧する。
　減圧後、加熱ヒータ２４、および温度調整ヒータ２５にて、第二筒体２２、並びにその
内部に収容された収容部２３および第一筒体２１を加熱する。
　具体的には、加熱ヒータ２４は、粉末状の有機ＥＬ素子用材料が気化する温度（気化温
度）まで加熱し、当該温度に保持する。
　温度調整ヒータ２５は、第一捕集室Ｒ１、第二捕集室Ｒ２、第三捕集室Ｒ３、および第
四捕集室Ｒ４を独立に所定温度に加熱する。本実施形態では、精製対象となる有機ＥＬ素
子用材料が凝縮する温度（凝縮温度）に対して、第一捕集室Ｒ１をより高く加熱保持し、
第二捕集室Ｒ２を同温度に加熱保持し、第三捕集室Ｒ３を第二捕集室Ｒ２よりやや低く加
熱保持し、第四捕集室Ｒ４を第三捕集室Ｒ３よりやや低く加熱保持する。
【００２７】
　収容部２３に収容された有機ＥＬ素子用材料は、収容部２３が気化温度まで加熱保持さ
れると気化する。気体状の有機ＥＬ素子用材料は、下流側へ移動し、各捕集室Ｒ１，Ｒ２
，Ｒ３，Ｒ４に対応する第一筒体２１の内面にて固化または液化させて捕集される。
　本実施形態では、各捕集室Ｒ１，Ｒ２，Ｒ３，Ｒ４が、精製対象となる有機ＥＬ素子用
材料の凝縮温度に対して上述のような関係で加熱保持されている。そのため、当該凝縮温
度に対して同等の温度に加熱保持された第二捕集室Ｒ２にて、精製対象となる有機ＥＬ素
子用材料が高い純度で捕集される。第一捕集室Ｒ１、第三捕集室Ｒ３、および第四捕集室
Ｒ４では、原料に含まれていた不純物成分が有機ＥＬ素子用材料とともに捕集されること
がある。
【００２８】
　本実施形態に係る搬送治具１０、装填方法、および精製方法によれば、次のような効果
を奏する。
【００２９】
　本実施形態に係る搬送治具１０、および装填方法によれば、有機ＥＬ素子用材料を捕集
するための第一筒体２１を、精製装置１の内部に搬送および装填する際の作業効率を向上
させることができる。
【００３０】
　搬送治具１０の本体部１１は、位置決め手段としての鍔部１２を有するため、第一筒体
２１の第四捕集筒体２１Ｄは、鍔部１２に当接する。その結果、搬送治具１０の第二端部
１１Ｂ側から第一筒体２１のはみ出しや、脱落を防止することができる。また、鍔部１２
によって、捕集筒体２１Ａ，２１Ｂ，２１Ｃ，２１Ｄの搬送治具１０内部での軸線方向の
位置決めが容易になる。
　また、搬送治具１０の本体部１１は、位置調整手段としての開口部１３が複数箇所に形
成されている。そのため、筒状の本体部１１の内部に第一筒体２１や収容部２３が収容さ
れていても、本体部１１の外部からそれらの位置を調整することができる。
　そのため、精製装置１の内部に搬送治具１０を挿入した際、加熱ヒータ２４、および温
度調整ヒータ２５の位置と、収容部２３および捕集筒体２１Ａ，２１Ｂ，２１Ｃ，２１Ｄ
の位置とを、合わせ易くなる。その結果、捕集筒体２１Ａ，２１Ｂ，２１Ｃ，２１Ｄの温
度をより正確に制御し易くなり、目的とする純度の有機ＥＬ素子用材料を所定の捕集室内
で効率的に捕集できるようになる。
【００３１】
　搬送治具１０は、ステンレス製であるため、有機ＥＬ素子用材料に対して不活性であり
、精製後の有機ＥＬ素子用材料への不純物混入を抑制できる。また、搬送治具１０の本体
部１１には開口部１３が複数箇所形成されているため、開口部１３が形成されていない場
合に比べ、軽量化が図られている。その結果、第一筒体２１や収容部２３を収容した搬送
治具１０を搬送したり、精製装置１の内部に挿抜したりする際の作業効率を向上させるこ
とができる。また、搬送治具１０を軽量化すれば、石英製の第二筒体２２に対する重量負
荷を軽減できる。
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【００３２】
　搬送治具１０の本体部１１は、複数の捕集筒体２１Ａ，２１Ｂ，２１Ｃ，２１Ｄを同軸
的に並べて収容可能である。そのため、捕集室Ｒ１，Ｒ２，Ｒ３，Ｒ４を精製装置１の下
流側に向かって連続して接続させ、互いに連通した捕集空間を形成することができる。そ
の結果、個別に温度制御された複数の捕集室が構築され、有機ＥＬ素子用材料を効率的に
捕集し、高純度の有機ＥＬ素子用材料を得ることができる。
【００３３】
　また、本実施形態に係る精製方法によれば、搬送治具１０によって第一筒体２１や収容
部２３を収容させる作業を効率的に実施でき、さらに搬送治具１０を第二筒体２２に収容
したまま有機ＥＬ素子用材料の精製を実施できる。その結果、精製工程の効率化も図るこ
とができ、有機ＥＬ素子用材料の生産性も向上する。
【００３４】
＜第二実施形態＞
　第二実施形態の説明において第一実施形態と同一の構成要素は、同一の符号や名称を付
す等して説明を省略もしくは簡略にする。また、第二実施形態では、第一実施形態で説明
したものと同様の材料や化合物を用いることができる。
　第二実施形態に係る搬送治具１０Ａと、第一実施形態に係る搬送治具１０とは、形状の
点で相違する。その他の点では、第一実施形態と同様である。
【００３５】
　図３には、本実施形態に係る搬送治具１０Ａの斜視図が示されている。
　搬送治具１０Ａは、第一実施形態の搬送治具１０と同様、第一筒体２１を収容可能な本
体部１５を有する。本体部１５は、円筒を略半分に分割した形状に形成されており、略円
弧状に窪んだ凹部１５Ｃを有する。凹部１５Ｃに第一筒体２１が収容される。本体部１５
の内周面は、４つの捕集筒体２１Ａ，２１Ｂ，２１Ｃ，２１Ｄの外周の形状に沿って湾曲
しているので、これら捕集筒体を安定して収容することができる。本体部１５には、第一
実施形態と同様に、位置調整手段としての開口部が形成されていてもよい。
【００３６】
　本体部１５は、長手方向における一方の第一端部１５Ａと、長手方向における他方の第
二端部１５Ｂとを有する。第二端部１５Ｂには、本体部１５の第二端部１５Ｂを略半円状
に閉塞する位置決め手段としての鍔部１２Ａが設けられている。
　収容部２３は、第一実施形態と同様、本体部１５の第一筒体２１よりも第一端部１５Ａ
側に収容されている。
【００３７】
　搬送治具１０Ａを用いて、第一実施形態と同様の装填方法、および精製方法を実施する
ことができる。
【００３８】
　本実施形態に係る搬送治具１０Ａによれば、第一実施形態と同様の効果を奏する他、次
のような効果を奏する。
　本体部１５は、円筒を略半分に分割した形状なので、軽量化が図られている。さらに、
凹部１５Ｃに収容させた第一筒体２１や収容部２３の位置を調整し易い。また、精製時に
加熱ヒータ２４、および温度調整ヒータ２５からの加熱を遮る部位が、本体部１１よりも
本体部１５の方が少なくなっているので、第一筒体２１や収容部２３をより効率的に加熱
できる。
【００３９】
＜第三実施形態＞
　第三実施形態の説明において第一実施形態と同一の構成要素は、同一の符号や名称を付
す等して説明を省略もしくは簡略にする。また、第三実施形態では、第一実施形態で説明
したものと同様の材料や化合物を用いることができる。
　第三実施形態では、原料容器としての収容部２３の収容位置が、搬送治具の外部、かつ
第二筒体２２の内部である点で、第一実施形態と相違する。収容部２３は、第二筒体２２
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の内周面上に載置される。
　第三実施形態においても、搬送治具の本体部は、円筒状である。ただし、本実施形態で
は、収容部２３は、搬送治具に収容されないので、搬送治具の本体部の軸心方向の長さは
、第一筒体２１を収容可能な長さに形成されていればよく、第一実施形態の本体部１１よ
りも短くてもよい。
【００４０】
　本実施形態の装填方法は次のようにして実施される。
　第一筒体２１を、本実施形態に係る搬送治具の本体部に収容させる。このとき、収容部
２３は、本体部に収容させない。
　次に、第一筒体２１が収容された搬送治具を、精製装置１の第二筒体２２の内部に挿入
する。その後、精製前の有機ＥＬ素子用材料が収容された収容部２３を、搬送治具の本体
部の外部、かつ第二筒体２２の内部に収容する。具体的には、収容部２３を搬送治具より
も装置本体２の上流側に収容する。
【００４１】
　第三実施形態は、その他の点において、第一実施形態と同様である。
【００４２】
　本実施形態によれば、第一実施形態と同様の効果を奏する他、次のような効果を奏する
。収容部２３が筒状の本体部に収容されていないため、加熱ヒータ２４によって収容部２
３を効率的に加熱することができる。
【００４３】
＜変形例＞
　なお、本発明は、上述した実施形態に限定されるものではなく、本発明の目的を達成で
きる範囲で、以下に示される変形等をも含む。
【００４４】
　搬送治具の本体部の形状は、前記実施形態で説明した態様に限定されない。
　例えば、図４に示すような形状を有する搬送治具１０Ｂの本体部１６であってもよい。
本体部１６も円筒状であり、軸方向両端側には、円環部１６Ａをそれぞれ有し、円環部１
６Ａ同士を、細幅の板状部材１６Ｂで連結した構造を有する。本体部１６も、複数の開口
部１３Ａを有する。
【００４５】
　また、位置調整手段も前記実施形態で説明した態様に限定されず、本体部の内部に収容
された第一筒体や収容部の位置を調整できる手段であればよい。
　また、位置調整手段としての開口部の形状も前記実施形態で説明した態様に限定されず
、例えば、正方形や長方形などの矩形状や三角形、五角形、六角形などの多角形状、円形
状、楕円形状、不定形状などでもよい。また、本体部に複数の孔をパンチ加工で形成し、
位置調整可能にするとともに、搬送治具の軽量化を図る態様も好ましい。
【００４６】
　搬送治具の本体部は、第二実施形態のように円筒を略半分に分割した形状に限定されな
い。例えば、角筒を略半分に分割した形状の本体部でもよい。また、本体部は、第一筒体
を収容することのできる凹部を有していれば、ソリ状や樋状であってもよい。この本体部
の凹部は、第一筒体の外周の形状に沿って湾曲していることが好ましい。
【００４７】
　また、前記実施形態では装填方法として、予め搬送治具に第一筒体や収容部を収容させ
た例を挙げて説明したが、このような態様に限定されない。例えば、搬送治具を先に第二
筒体の内部に挿入した後に、第一筒体や収容部を収容させてもよい。この装填方法の場合
においても、第一筒体が複数の捕集筒体で構成される場合、順次、搬送治具の本体部に同
軸的に並べて収容させ、第一筒体の収容後に、収容部を本体部に収容させることができる
。また、この装填方法の場合においても、前記第三実施形態のように収容部を搬送治具の
外部に収容させてもよい。
【００４８】
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　前記実施形態では、有機ＥＬ素子用材料に対して不活性な材質として、主に石英ガラス
やステンレスを挙げて説明したが、これに限定されるものではない。例えば、不活性金属
として、タンタル、タングステン、モリブデン、チタンなどを用いることができ、セラミ
ックスとして、石英、ジルコニア、アルミナ、窒化ボロン、窒化ケイ素などを用いること
ができる。その他、カーボン、ポリテトラフルオロエチレン等も用いることができる。
　また、装置本体の材質は、全体が有機ＥＬ素子用材料に対して不活性な材質である場合
に限定されない。有機ＥＬ素子用材料が接触する部位について当該不活性な材質で構成し
、それ以外の部位については、その他の材質で構成することもできる。なお、精製対象が
有機ＥＬ素子用材料以外の有機材料である場合には、当該有機材料に対して不活性な材質
で搬送治具、第一筒体、第二筒体などが形成されていることが好ましい。
【００４９】
　第一筒体、第二筒体、および搬送治具を加熱するための加熱手段や加熱方法は、上記実
施形態で説明したものに限定されない。加熱方法としては、抵抗加熱法（金属系、非金属
系等）、光加熱法（赤外線加熱法、アーク輻射加熱、レーザー輻射加熱等）、誘導加熱法
、プラズマ加熱法、アーク加熱法、フレーム加熱法等を挙げることができる。例えば、誘
導加熱法で加熱する場合には、第一筒体、第二筒体、および搬送治具の材質を、電磁誘導
により発熱する、ステンレス等の材質で構成する。
【００５０】
　第一筒体は、前記実施形態で説明したような４つの捕集筒体や捕集室で構成される態様
に限定されない。精製装置の大きさにもよるが、捕集筒体や捕集室の数を増やし、より多
段階の温度設定で捕集することで、より高純度の有機ＥＬ素子用材料を得ることができる
。なお、一つの捕集筒体や捕集室であってもよい。
【００５１】
　第二筒体の内部の上流側および下流側の少なくともいずれかに、精製装置の外部に有機
材料が排出されることを防ぐための材料遮蔽板や、第二筒体の内部の温度低下を防ぐため
の熱遮蔽板を設置してもよい。設置する材料遮蔽板や熱遮蔽板の数は限定されない。例え
ば、搬送治具の本体部において第一筒体よりも第二端部側に円盤状の材料遮蔽板を収容さ
せれば、本体部の外部へ排出される有機材料を少なくすることができる。また、例えば、
搬送治具の本体部において原料容器よりも第一端部側に熱遮蔽板を収容させてもよいし、
第一筒体よりも第二端部側に熱遮蔽板を収容させてもよい。材料遮蔽板や熱遮蔽板を搬送
治具に収容させれば、遮蔽板の設置の手間や取り出しの手間を軽減できる。
【符号の説明】
【００５２】
　１…精製装置、１０，１０Ａ，１０Ｂ…搬送治具、１１，１５，１６…本体部、１３，
１３Ａ…開口部、１５Ｃ…凹部、２１…第一筒体、２１Ａ…第一捕集筒体、２１Ｂ…第二
捕集筒体、２１Ｃ…第三捕集筒体、２１Ｄ…第四捕集筒体、２２…第二筒体、２３…収容
部。
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