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(57)【要約】
【課題】パターンニング基板の開口部にインキを塗布し
た後にインキを固化する製造方法であって隔壁内でイン
キが蒸発乾燥した際に平坦に固化させ、高品質の印刷物
を得ることができるようにした。
【解決手段】隔壁201 及び開口部202 を有する透明なパ
ターンニング基板200 の開口部にインキ203 を塗布した
後に、そのインキを平坦に固化するパターンニング基板
の開口部におけるインキの平坦固化方法であって、開口
部に塗布されたインキ203 の気層－液層界面における液
層表面の中央部を、金属板204A、204B間の電位差（電界
）により電気的に引き上げながらインキ203 表面を平坦
化して乾燥固化する。
【選択図】図２
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　透明な基板面に隔壁および開口部のパターンを有するパターンニング基板の開口部にお
けるインキの平坦固化方法において、その透明な基板面の開口部相当部にインキを塗布し
て前記開口部を形成した後に、そのインキを平坦に固化するパターンニング基板の開口部
におけるインキの平坦固化方法であって、開口部に塗布されたインキの気層－液層界面に
おける液層表面の中央部を電気的に引き上げながら前記インキを平坦に固化することを特
徴とするパターンニング基板の開口部におけるインキの平坦固化方法。
【請求項２】
　前記平坦固化方法が、インキを塗布したパターンニング基板の上下を覆うように面積の
等しい２枚の金属板を平行に配置し、２枚の金属板間に電位差を与えることによってなさ
れることを特徴とする請求項１記載のパターンニング基板の開口部におけるインキ平坦固
化方法。
【請求項３】
　前記開口部に塗布されたインキの気層－液層界面における液層表面の中央部を電気的に
引き上げながら平坦に固化する際に、開口部に塗布された前記インキを熱印加あるいは紫
外線照射しながら平坦に固化することを特徴とする請求項１又は２記載のパターンニング
基板の開口部におけるインキの平坦固化方法。
【請求項４】
　透明な基板面に隔壁および開口部のパターンを有するパターンニング基板の開口部にお
けるインキの平坦固化方法において、その透明な基板面の開口部相当部にインキを塗布し
て前記開口部を形成した後に、そのインキを平坦に固化するパターンニング基板の開口部
におけるインキ平坦固化方法であって、上記請求項１乃至３のいずれか１項に係るパター
ンニング基板の開口部におけるインキ平坦固化方法を用いてパターンニング基板の開口部
におけるインキを平坦に固化することを特徴とするパターンニング基板の開口部における
インキ平坦固化方法。
【請求項５】
　透明な基板面に隔壁および開口部のパターンを有するパターンニング基板の開口部にお
けるインキの平坦固化装置において、透明な基板面に隔壁および開口部のパターンを有す
るパターンニング基板において、その透明な基板面の開口部相当部にインキを塗布して前
記開口部を形成した後に、そのインキを平坦に固化するパターンニング基板の開口部にお
けるインキ平坦固化装置であって、インキを塗布したパターンニング基板の上下を覆う面
積の等しい平行に配置され、且つその金属板間に電位差が付与可能な２枚の金属板と、パ
ターンニング基板に塗布された前記インキを熱印加あるいは紫外線照射にて硬化乾燥させ
るインキ硬化乾燥手段とを備えることを特徴とするパターンニング基板の開口部における
インキ平坦固化装置。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、液晶ディスプレイ（ＬＣＤ）用カラーフィルター、プラズマディスプレイパ
ネル（ＰＤＰ）、有機エレクトロルミネッセンス（ＥＬ）ディスプレイ、無機ＥＬディス
プレイ等で用いられるパターンニング基板のブラックマトリックスと呼ばれる遮光性の隔
壁や光の透過する開口部にインキを塗布した後のインキを平坦固化する製造方法であって
、隔壁内や開口部でインキが蒸発乾燥した際に平坦に固化させることを可能にし、結果と
して高品質の印刷物を得ることができるようにしたパターンニング基板の開口部における
インキ平坦固化方法及び平坦固化装置に関するものである。
【背景技術】
【０００２】
　ＬＣＤ用カラーフィルター、ＰＤＰ、有機ＥＬディスプレイ、無機ＥＬディスプレイ等
においては、隔壁、および隔壁で囲まれた開口部を一定間隔のパターンで配列した透明な
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基板が用いられる。開口部は光が透過する画素領域（カラー画素部）と呼ばれ、この領域
における光の透過を制御することによって所望の画像が表示できるようになる。例えばＬ
ＣＤ用カラーフィルターにおけるパターン基板の場合、ブラックマトリックスと呼ばれる
隔壁の材料に遮光性を有する感光性樹脂を用い、開口部の形状が短冊型、正方型、あるい
はブーメラン型になるように周囲を壁で囲む。各々の開口部には赤（Ｒ）、緑（Ｇ）、あ
るいは青（Ｂ）の流動性や粘稠性のある顔料インキの薄膜層が塗布形成され、ＲＧＢの順
列で配列される。最終的にはカラーフィルターをＬＣＤパネルに貼り合わせることにより
、照明光がＬＣＤパネルの液晶層で偏光制御されて光が通過した画素だけが視認されて、
結果として所望のカラー画像が表示される。
【０００３】
　透明なパターンニング基板の光透過部となる開口部に薄膜を形成する方法としては、印
刷方式、及び蒸着方式がある。印刷方式では流動性や粘稠性のあるインキを塗布・乾燥さ
せるという簡便な工程であるため、設備投資が少なくて済み、大量かつ低コストで製品を
生産できる製造方法と言える。一方、蒸着方式は、真空設備を必要とするため大規模な投
資が必要であり、加えて、真空装置の規模により生産面積が限定されるため、製品のコス
ト高、および生産性低下に繋がり易い製造方法と言える。
【０００４】
　印刷方式では、微細な凸部と凹部のパターンが形成された凸版を用いる。凸版を用いた
印刷方式では、まずインキ供給源から版のインキ転移面である凸部上面にインキを移す。
続いて凸部上面のインキを隔壁、および開口部を有するパターンニング基板の開口部に移
して印刷物を完成させる。前者の過程を一次転移、後者を二次転移と呼ぶ。
【０００５】
　二次転移過程においてパターンニング基板の開口部（カラー画素部）に塗布されたイン
キは平坦に固化することが好ましい。しかし、実際は流動性や粘稠性のあるインキの表面
張力作用により、インキの隔壁に対する濡れ性が大きい場合は、インキが隔壁を這い上が
り、インキ中央部のインキ膜厚に対して隔壁近傍のインキ膜厚が厚くなる現象が生じ、結
果として、開口部の底面における乾燥膜厚は隔壁により近い部分で厚く、開口部底面の中
央部に向かって徐々に薄くなる傾向がある。つまり、開口部内の乾燥薄膜の形状は谷型と
なる。このように、開口部内のインキ乾燥膜厚の不均一性は画像の輪郭を不明瞭にするた
め問題になる。特に最近のパターンニング基板の開口部サイズは数１０μｍと微細になっ
てきており、開口部内の僅かな乾燥膜厚分布が画質に大きく影響する。
【０００６】
　パターンニング基板の開口部（画素部）に塗布された流動性や粘稠性のあるインキ（Ｌ
ＣＤ用カラーフィルタ用インキ）を開口部領域の全体に均一成膜する方法として、開口部
にインキを塗布した後に超音波振動を基板に与えることにより、開口部内のインキを流動
させて広げる方式が開示されている。しかし、この方法の場合、超音波振動によって開口
部内のインキが開口部の外、例えば、隔壁（遮光性プラックマトリクスパターン）上面や
基板外に飛散して周囲を汚染してしまうという問題がある。また振動を利用しているため
、振動発生機から床に振動が伝わり、周囲の装置に影響を及ぼす可能性がある。特に周囲
に微細な加工・操作を行う機器・装置が配置されている場合、振動は問題になる。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００７】
【特許文献１】特開２００３－１３９９３４
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００８】
　本発明にあっては、隔壁（遮光部）および開口部（カラー画素部）を有するパターンニ
ング基板の開口部にインキを塗布した後に、そのインキを固化する製造方法であって、隔
壁内でインキが蒸発乾燥した際に平坦に固化させて、結果として高品質の印刷物を得るこ
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とができるパターンニング基板の開口部におけるインキ平坦固化方法に関し、このような
技術を利用して、パターニング基板に接触することなく、パターンニング基板の開口部の
インキを平坦固化することが可能な製造装置を提供することを課題とする。
【課題を解決するための手段】
【０００９】
　上記課題を解決するための本発明の請求項１に係る発明は、透明な基板面に隔壁および
開口部のパターンを有するパターンニング基板の開口部におけるインキの平坦固化方法に
おいて、その透明な基板面の開口部相当部にインキを塗布して前記開口部を形成した後に
、そのインキを平坦に固化するパターンニング基板の開口部におけるインキの平坦固化方
法であって、開口部に塗布されたインキの気層－液層界面における液層表面の中央部を電
気的に引き上げながら前記インキを平坦に固化することを特徴とするパターンニング基板
の開口部におけるインキの平坦固化方法である。
【００１０】
　本発明の請求項２に係る発明は、上記請求項１に係るパターンニング基板の開口部にお
けるインキの平坦固化方法において、前記平坦固化方法が、インキを塗布したパターンニ
ング基板の上下を覆うように面積の等しい２枚の金属板を平行に配置し、２枚の金属板間
に電位差を与えることによってなされることを特徴とするパターンニング基板の開口部に
おけるインキ平坦固化方法である。
【００１１】
　本発明の請求項３に係る発明は、上記請求項１又は２に係るパターンニング基板の開口
部におけるインキ平坦固化方法において、開口部に塗布されたインキの気層－液層界面に
おける液層表面の中央部を電気的に引き上げながら平坦に固化する際に、開口部に塗布さ
れた前記インキを熱印加あるいは紫外線照射しながら平坦に固化することを特徴とするパ
ターンニング基板の開口部におけるインキの平坦固化方法である。
【００１２】
　本発明の請求項４に係る発明は、透明な基板面に隔壁および開口部のパターンを有する
パターンニング基板の開口部におけるインキの平坦固化方法において、その透明な基板面
の開口部相当部にインキを塗布して前記開口部を形成した後に、そのインキを平坦に固化
するパターンニング基板の開口部におけるインキ平坦固化方法であって、上記請求項１乃
至３のいずれか１項に係るパターンニング基板の開口部におけるインキ平坦固化方法を用
いてパターンニング基板の開口部におけるインキを平坦に固化することを特徴とするパタ
ーンニング基板の開口部におけるインキ平坦固化方法である。
【００１３】
　本発明の請求項５に係る発明は、透明な基板面に隔壁および開口部のパターンを有する
パターンニング基板の開口部におけるインキの平坦固化装置において、透明な基板面に隔
壁および開口部のパターンを有するパターンニング基板において、その透明な基板面の開
口部相当部にインキを塗布して前記開口部を形成した後に、そのインキを平坦に固化する
パターンニング基板の開口部におけるインキ平坦固化装置であって、インキを塗布したパ
ターンニング基板の上下を覆う面積の等しい平行に配置され、且つその金属板間に電位差
が付与可能な２枚の金属板と、パターンニング基板に塗布された前記インキを熱印加ある
いは紫外線照射にて硬化乾燥させるインキ硬化乾燥手段とを備えることを特徴とするパタ
ーンニング基板の開口部におけるインキ平坦固化装置である。
【発明の効果】
【００１４】
　本発明は上記構成のパターンニング基板開口部におけるインキ平坦固化方法及びそのイ
ンキ平坦固化装置とすることにより、開口部（カラー画素部）内のインキ、特に着色イン
キ（レッド色、グリーン色、ブルー色、イエロー色等）の乾燥膜厚が均一になり、インキ
が平坦に固化されて、結果として輪郭が明瞭なカラー画像（モノクロ画像を含めて）を表
示することができる。更には、開口部におけるインキの平坦固化を、パターニング基板に
接触することなく行うことができるため、工程内の汚染、汚損を発生し難くすることがで
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き、微細な開口部（カラー画素部）内に印刷方式によるインキを備えたパターンニング基
板を使用するＬＣＤ用カラーフィルター、ＰＤＰ、有機ＥＬディスプレイ、無機ＥＬディ
スプレイ等の製品の塗布工程に極めて好適である。
【図面の簡単な説明】
【００１５】
【図１】本発明において電気的にインキを引き上げた場合の模式図である。
【図２】本発明において隔壁に濡れ上がったインキを開口部の底面方向に引き下げた場合
の模式図である。
【図３】本発明において電気的にインキを引き上げた場合のインキが固化したときの模式
図である。
【図４】本発明において電気的にインキを引き上げなかった場合の模式図である。
【図５】本発明において電気的にインキを引き上げなかった場合のインキが固化したとき
の模式図である。
【図６】本発明の実施例における一例を示す模式図である。
【図７】本発明の実施例における一例を示す模式図である。
【図８】比較例における一例を示す模式図である。
【図９】比較例における一例を示す模式図である。
【発明を実施するための形態】
【００１６】
　本発明のパターンニング基板上の隔壁に囲まれた開口部（画素部）におけるインキ平坦
固化方法と、そのインキ平坦固化装置について説明すれば、図１は、パターンニング基板
の開口部１０２（画素部）相当部にインキ１０３を塗布したパターンニング基板のパター
ンニング面を垂直に切ったときの状態を説明する側断面図である。
【００１７】
　透明なガラス板、プラスチック板等のパターンニング基板１００の片面には、パターン
設計に対応したパターン状の隔壁部１０１と、該隔壁部１０１に囲まれた開口部１０２（
画素部）相当部が設定され、その開口部１０２（画素部）相当部には、印刷方式にて、イ
ンキ、特に着色インキ１０３（レッド色、グリーン色、ブルー色、イエロー色等）が印刷
塗布されて、該開口部１０２相当部内に谷型に変形したインキ１０３による開口部１０２
（画素部）が形成される。
【００１８】
　パターンニング基板１００を挟むように、電圧源１０５で電気的に繋がれた大きさの等
しい２枚の金属板１０４Ａ、および１０４Ｂが、平行に定位置に配置され、開口部１０２
には、既にインキ１０３が塗布されており、インキ１０３が固化する前に、２枚の金属板
１０４Ａと１０４Ｂの間に電圧源１０５により所定の電圧を印加する。
【００１９】
　インキ１０３（カラーインキ）は、通常、非水性系のベヒクル樹脂成分と着色剤成分（
顔料又は染料）、あるいは非水性系のバインダー樹脂成分と着色剤成分（顔料又は染料）
とから構成されるが、その成分や素材が誘電体（非良導体）である場合には、電界内に配
置されたインキ１０３は、その内部で誘電分極が発生し、金属板１０４Ａ（電極）の電荷
（＋又は－）により、気層（金属板間の大気層）と液層（インキ層）とによる気層－液層
界面の液層（インキ層）表面側には、分極により、金属板１０４Ａの電荷に対して反対の
電荷（－又は＋）が生じて、－又は＋に帯電した液層（インキ層）表面は、電気的に、こ
の金属板１０４Ａの電荷（＋又は－）の方に引き付けられる。一方で、パターンニング基
板１００に接している基板層－液層界面の液層（インキ層）表面側には、分極により、金
属板１０４Ｂ（電極）の電荷に対して反対の電荷（＋又は－）が生じて、この金属板１０
４Ｂの電荷（－又は＋）の方に引き付けられる。
【００２０】
　そのため当初、開口部１０２内で谷型に変形していたインキ１０３は、結果として開口
部１０２底面の中央部で頂点を持った山型に変形する。印加する電圧を調整することによ
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り、山の傾斜度合いを調整し、最終的にはインキ１０３の液面を開口部１０２底面と平行
にすることができる。
【００２１】
　加えて、図２に示すように、開口部２０２にインキ２０３を塗布した直後ではインキ２
０３は開口部２０２側の隔壁２０１壁面を濡れ上がるが、２枚の金属板２０４Ａと２０４
Ｂの間に電圧を印加すると、開口部２０２内のインキ２０３液面が金属板２０４Ａ方向に
引き上げられて上昇するため、隔壁２０１壁面に濡れ上がっていたインキ２０３は上昇し
てくるインキ液面に引っ張られ、隔壁２０１壁面に沿って開口部２０２の底面方向に下降
移動する。結果として、隔壁２０２壁面に濡れ上がって付着していたインキがなくなるの
で、隔壁２０３壁面におけるインキの付着によるインキ汚染を回避できる。
【００２２】
　続いて、図３に示すように、自然乾燥あるいは熱印加あるいは紫外線照射にて固化させ
る過程において、金属板３０４Ａと３０４Ｂの間に電圧を印加した状態で、インキ表面を
開口部３０２底面と平行に保持したまま引き上げ続けることにより、最終的にインキが固
化したときには開口部３０２内で乾燥膜厚が平坦であり、かつ、隔壁３０１においてイン
キ汚染のない印刷物が得られる。
【００２３】
　一方で、開口部内のインキ形状を操作せず、単純に開口部内でインキを固化するまで乾
燥させた場合は、図４に示すように、開口部４０２に塗布されたインキ４０３は開口部４
０２の底面に次第に濡れ広がり、やがて開口部４０２を囲う隔壁４０１まで到達すると、
隔壁４０１に対する液状インキの濡れ性と表面張力作用により、インキ４０３は隔壁４０
１の壁面を這う様にして濡れ上がる。インキは隔壁４０１で囲まれた閉空間内でメニスカ
スを形成するため、開口部４０２底面のより隔壁４０１に近い領域でインキ４０３の塗布
膜厚が厚くなり、開口部４０２底面の中央部に近づくにつれて薄くなる。すなわち、図４
に示すように開口部４０２内において固化する前のインキ４０３の形状は谷型になる。続
いて、インキの乾燥が進行すると、図５に示すように、インキ５０３は初期の隔壁５０１
壁面を濡れ上がった状態の塗布膜厚の分布を反映した状態で乾燥固化するため、乾燥膜厚
も開口部５０２底面のより隔壁５０１に近い領域で厚くなり，開口部５０２底面の中央部
に近づくにつれて薄い状態の谷型となる。
【００２４】
　図５に示すように開口部５０２内でインキ５０３（画素インキ）が谷型の大きな膜厚分
布を生じた場合、得られる画像は輪郭が明瞭でなく、滲んだようなぼやけた画質となる。
最近のＬＣＤ用カラーフィルター、ＰＤＰ、有機ＥＬディスプレイ、無機ＥＬディスプレ
イ等のパターンニング基板の開口部サイズは数１０μｍと微細化が進み、画素数も数１０
０万個と膨大な数になるため、開口部内の膜厚の不均一性は画質の劣化に大きく影響を及
ぼす。
【００２５】
　図１では、２枚の金属板１０４Ａ、１０４Ｂの対向側の表面は、なるべく平坦で平滑で
あって、鏡面であることが適当であり、２枚の金属板１０４Ａ、１０４Ｂの間に電位差を
発生させるが、電位差の高低（＋極、－極）は、金属板１０４Ａ、１０４Ｂのどちらに設
定しても良く、引き上げて平坦に乾燥固化させるインキ１０３の電気的性質（誘電率など
）に応じて決めることができる。電位差の大きさは、金属板間に放電スパークが発生しな
い範囲以下の大きさであれば特に限定されないが、インキ１０３表面を開口部１０２底面
と平行に引き上げられるような値に適宜調整すれば良い。また、２枚の金属板（電極板）
の間隔、金属板とパターンニング基板との離間距離に関しても、インキ１０３表面を開口
部１０２底面と平行に引き上げられるような距離に適宜調整すれば良い。インキ１０３が
固化するまでの間において電位差は一定値でも良いし、乾燥過程で適宜調整しても良い。
最終的には、開口部１０２内でインキ１０３が固化したときにおいて、インキ乾燥膜厚が
開口部１０２底面と平行になるような電位差に設定調整すれば良い。
【００２６】
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　２枚の金属板１０４Ａおよび１０４Ｂの大きさ（面積）は、互いに等しいことが望まし
い。大きさが異なる場合、金属板間に生じる電界の均一領域は小さい金属板の面積に支配
される。しかも、金属板の端部における電界の不均一性が大きくなる。結果として、イン
キを引き上げる力が、画素部である複数の各々開口部の位置毎に異なり、パターンニング
基板１００の全体で見たとき、パターンニング基板１００の場所毎に異なった画質となっ
てしまう。
【００２７】
　加えて、２枚の金属板１０４Ａおよび１０４Ｂは平行であることが望ましい。平行でな
い場合、金属板間に生じる電界が不均一になるため、パターンニング基板１００の全体で
見たとき、パターンニング基板１００の場所毎に異なった画質となってしまう。
【００２８】
　パターンニング基板１００は、２枚の金属板１０４Ａおよび１０４Ｂの端部からある程
度離して配置することが望ましい。２枚の金属板の大きさが等しく、かつ、平行に配置さ
れていたとしても、金属板の端部周辺の電界は不均一になっているため、パターンニング
基板１００の各開口部に塗布されたインキを全ての開口部の位置について等しい力で電気
的に引き上げるためには、金属板１０４Ａおよび１０４Ｂの中央部にパターンニング基板
１００を配置し、パターンニング基板１００の端部を、金属板１０４Ａおよび１０４Ｂの
端部から離して距離を置いて配置するのが良い。
【００２９】
　また、パターンニング基板１００は金属板１０４Ａ、１０４Ｂと平行であることが望ま
しい。パターンニング基板１００が金属板１０４Ａ、１０４Ｂと平行でない場合、パター
ンニング基板１００の開口部の位置毎に、金属板間の電界の強さ、および電界の向き（平
坦な金属板に対して作る角度）が異なる（少しずれる）ために、結果として、パターンニ
ング基板面の場所毎にインキを引き上げる力が異なる等の影響が発生して、パターンニン
グ基板１００の全体面で見たとき、基板面の場所毎に異なった画質となってしまう。
【００３０】
　本発明では、インキ面を電気的に引き上げている最中に、自然放置乾燥方式以外に、パ
ターンニング基板に塗布されたインキに、乾燥固化手段として、電熱方式、高周波方式等
（超音波方式を除く）にて、熱を印加して強制的にインキの溶剤成分を蒸発させ、又は紫
外光線を照射して紫外線硬化型インキを硬化させてインキを固化しても良い。この場合、
インキが乾燥し固化するまでの時間が自然乾燥時に較べて短くなるため、インキの溶剤成
分が蒸発し切る前（流動性を保持した状態）において、速やかに電気的にインキを引き上
げる必要がある。
【００３１】
　加えて、インキが紫外線により硬化する性質を有しているのであれば、電気的にインキ
を引き上げている最中に紫外線を照射して硬化させても良い。この場合、２枚の金属板の
間に紫外線ランプを設置して、直接的にパターンニング基板に塗布されたインキを照射し
ても良いし、あるいは紫外線ランプは２枚の金属板の外に設置し、反射鏡により２枚の金
属板の間に紫外光を導いて、間接的にパターンニング基板に塗布されたインキを照射して
も良い。
【００３２】
　このように、開口部に塗布されたインキの気層－液層界面における液膜表面の中央部を
電気的に引き上げながら固化することにより、インキがパターンニング基板の開口部にお
いて平坦に固化するため、高品質の印刷物を得ることが可能になる。加えて、電気的にイ
ンキを引き上げることにより隔壁に濡れ上がったインキを開口部の底面方向に引き下げる
効果が生じるため、隔壁へのインキ汚染を回避できる。更には、インキを非接触で引き上
げるため、工程内のインキによる汚染が発生し難い。結果として、最終製品であるＬＣＤ
用カラーフィルター、ＰＤＰ、有機ＥＬディスプレイ、無機ＥＬディスプレイ等のパター
ンニング基板の塗布工程に好適に利用できる。
【実施例】
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【００３３】
　カラーフィルターを製造する工程を一例として本発明の実施例を具体的に説明する。カ
ラーフィルター用パターンニング基板の開口部には、フレキソ（柔軟凸状画線版）印刷法
を用いてカラーインクを塗布するものとする。フレキソ印刷法を用いた開口部への塗布は
本実施例を説明するための一例であり、その他には、スクリーンコート法、グラビアコー
ト法、ダイコート法、スピンコート法、カーテンコート法、スプレーコート法、エアナイ
フコート法、ロールブラッシュ法等の公知の塗布方法を使用することができる。
【００３４】
　＜実施例１＞
　まず、図６において、パターンニング基板６００（透明基板）の画素部である各々開口
部６０２（各Ｒ画素部、各Ｇ画素部、各Ｂ画素部）にフレキソ印刷法を用いて、それぞれ
溶剤揮散乾燥型（溶剤揮散・酸化乾燥型）のカラーインク６０３（Ｒ、Ｇ、Ｂ）を塗布し
た。続いて電気的に繋がれた大きさが等しく、かつ平行な２枚の金属板６０４Ａ、および
６０４Ｂで、上下からパターンニング基板６００を金属板６０４Ａ、および６０４Ｂと平
行になるように挟み、金属板６０４Ａ、６０４Ｂ間に電位差を、金属板６０４Ａがプラス
（＋）側、金属板６０４Ｂがマイナス（－）側になるように印加した。このとき、カラー
インキ６０３の形状が開口部６０２内で上方に引き上げられて、カラーインキ６０３面が
、開口部６０２底面と平行になっていること、塗布したカラーインキ６０３表面より上方
の隔壁６０１壁面には、インキ６０３が付着していないことをマイクロスコープによって
観察・確認した。
【００３５】
　続いて、カラーインキ６０３を電気的に引き上げている最中に、パターンニング基板６
００を加熱して、カラーインキ６０３の溶剤成分を蒸発させ、乾燥させて固化し、固化膜
６０３を得た。熱の印加に関しては、パターンニング基板６００と金属板６０４Ｂとの間
に、乾燥固化手段としてヒートプレート６０６を平行に挿入して行った。
【００３６】
　次に、固化後のパターンニング基板６００をパターンニング基板６００の表面に対して
垂直に切断し、開口部６０２内のカラーインキ６０３の固化膜の形状を走査型電子顕微鏡
（ＳＥＭ）により観察したところ、カラーインキ６０３の固化膜表面は、開口部６０２底
面全域で開口部６０２底面と平行であった。また、カラーインキ６０３固化膜表面より上
方の隔壁６０１壁面には固化したインキ６０３は付着していなかった。
【００３７】
　このカラーフィルターを用いてＬＣＤに貼合し、液晶カラー画像ディスプレイ用に液晶
表示パネル化したところ、画像の滲みやぼやけがなく明瞭な輪郭を得ることができた。
【００３８】
　＜実施例２＞
　まず、図７において、パターンニング基板７００（透明基板）の画素部である各々開口
部７０２（各Ｒ画素部、各Ｇ画素部、各Ｂ画素部）にフレキソ印刷法を用いて、それぞれ
紫外線硬化型カラーインク７０３（Ｒ、Ｇ、Ｂ）を塗布した。続いて、電気的に繋がれた
大きさが等しく、かつ平行な２枚の金属板７０４Ａ、および７０４Ｂで上下からパターン
ニング基板７００を金属板７０４Ａ、および７０４Ｂと平行になるように挟み、金属板７
０４Ａ、７０４Ｂ間に電位差を、金属板７０４Ａがプラス側、金属板７０４Ｂがマイナス
側になるように印加した。このとき、カラーインキ７０３の形状が開口部７０２内で上方
に引き上げられて開口部７０２底面と平行になっていること、塗布したカラーインキ７０
３の表面より上方の隔壁７０１の壁面にはインキ７０３が付着していないことを、マイク
ロスコープによって観察・確認した。
【００３９】
　続いて、カラーインキ７０３を電気的に引き上げている最中に紫外線を照射して、カラ
ーインキ７０３を乾燥固化し、固化膜７０３を得た。紫外線照射に関しては、パターンニ
ング基板７００と金属板７０４Ｂとの間（あるいはパターンニング基板７００と金属板７
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０４Ａとの間でもよい）に、硬化手段として紫外線照射プレート７０６を平行に挿入して
行った。
【００４０】
　次に、固化後のパターンニング基板７００をパターンニング基板７００の表面に対して
垂直に切断し、開口部７０２の固化膜の形状を走査型電子顕微鏡（ＳＥＭ）により観察し
たところ、カラーインキ７０３の固化膜表面は、開口部７０２底面全域で開口部７０２底
面と平行であった。また、カラーインキ７０３固化膜表面より上方の隔壁７０１壁面には
固化したインキ７０３は付着していなかった。
【００４１】
　このカラーフィルターを用いてＬＣＤに貼合し、液晶カラー画像ディスプレイ用に液晶
表示パネル化したところ、画像の滲みやぼやけがなく明瞭な輪郭を得ることができた。
【００４２】
　＜比較例１＞
　まず、図８において、パターンニング基板８００（透明基板）の画素部である各々開口
部８０２（各Ｒ画素部、各Ｇ画素部、各Ｂ画素部）にフレキソ印刷法を用いて、それぞれ
溶剤揮散乾燥型（溶剤揮散・酸化乾燥型）のカラーインク８０３（Ｒ、Ｇ、Ｂ）を塗布し
た。このとき、カラーインキ８０３は隔壁８０１を濡れ上がり、開口部８０２底面のより
隔壁８０１に近い領域でインキの塗布膜厚が厚くなり、開口部８０２底面の中央部に近づ
くにつれて薄くなるような谷型になっていることをマイクロスコープによって観察・確認
した。
【００４３】
　続いて、パターンニング基板８００を加熱して、カラーインキ８０３を蒸発乾燥させて
固化し、固化膜８０３を得た。熱の印加に関しては、パターンニング基板８００の下方に
乾燥固化手段としてパターンニング基板８００と平行に設置したヒートプレート８０６に
より行った。
【００４４】
　次に、固化後のパターンニング基板８００をパターンニング基板８００の表面に対して
垂直に切断し、開口部８０２の固化膜の形状を走査型電子顕微鏡（ＳＥＭ）により観察し
たところ、開口部８０２の底面の中央部で頂点を持った谷型であった。また、隔壁８０１
の壁面全域で固化膜が付着していた。
【００４５】
　このカラーフィルターを用いてＬＣＤに貼合し、液晶カラー画像ディスプレイ用に液晶
表示パネル化したところ、画像の滲みやぼやけが発生し、明瞭な輪郭を得ることができな
かった。
【００４６】
　＜比較例２＞
　まず、図９において、パターンニング基板９００（透明基板）の画素部である各々開口
部９０２（各Ｒ画素部、各Ｇ画素部、各Ｂ画素部）にフレキソ印刷法を用いて、それぞれ
紫外線硬化型カラーインク９０３（Ｒ、Ｇ、Ｂ）を塗布した。このとき、カラーインキ９
０３は隔壁９０１を濡れ上がり、開口部９０２底面のより隔壁９０１に近い領域でインキ
の塗布膜厚が厚くなり、開口部９０２底面の中央部に近づくにつれて薄くなるような谷型
になっていることをマイクロスコープによって観察・確認した
【００４７】
　続いて、紫外線を照射して、カラーインキ９０３を固化し、固化膜９０３を得た。紫外
線照射に関しては、パターンニング基板９００の下方に、硬化手段として、パターンニン
グ基板９００と平行に設置した紫外線照射プレート９０６により行った。
【００４８】
　次に、固化後のパターンニング基板９００をパターンニング基板９００の表面に対して
垂直に切断し、開口部９０２の固化膜の形状を走査型電子顕微鏡（ＳＥＭ）により観察し
たところ、開口部９０２の底面の中央部で頂点を持った谷型であった。また、隔壁９０１
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【００４９】
　このカラーフィルターを用いてＬＣＤに貼合し、液晶カラー画像ディスプレイ用に、液
晶表示パネル化したところ、画像の滲みやぼやけが発生し、明瞭な輪郭を得ることができ
なかった。
【００５０】
　本発明の上記実施例１、２では、開口部内に塗布されたインキを電気的に引き上げてい
る最中に熱印加、あるいは紫外線照射を行ったが、溶剤を含んだ紫外線硬化型インキの場
合は、熱印加、および紫外線照射を逐次実施しても良いし、同時実施しても良い。
【００５１】
　本発明においては、パターンニング基板の開口部に塗布されたインキの表面を電気的に
引き上げることにより、インキが乾燥した際に、開口部内で平坦に固化させることが可能
である。加えて、電気的にインキを引き上げる際に、隔壁に濡れ上がったインキを開口部
の底面方向に引き下げる作用が働くため、隔壁のインキ汚染がなくなる。結果として、印
刷物の滲みやぼやけがなく、明瞭な輪郭を得る固化方法を提供することが可能になる。ま
た、このような固化方法を利用して高品質の印刷物を得る製造装置を提供することが可能
になる。加えて、本発明は、インキの引き上げを非接触でおこなうため、工程内汚染を発
生し難いため利便性が高い。本発明により、ＬＣＤ用カラーフィルター、ＰＤＰ、有機Ｅ
Ｌディスプレイ、無機ＥＬディスプレイ等の微細なパターンニング基板を用いた製品の印
刷品質を向上することが可能になる。
【符号の説明】
【００５２】
１００、２００、３００、４００、５００、６００、７００、８００、９００…パターン
ニング基板
１０１、２０１、３０１、４０１、５０１、６０１、７０１、８０１、９０１…隔壁
１０２、２０２、３０２、４０２、５０２、６０２、７０２、８０２、９０２…開口部
１０３、２０３、３０３、４０３、５０３、６０３、７０３、８０３、９０３…インキ
６０３、７０３、８０３、９０３…固化膜
１０４Ａ、１０４Ｂ、２０４Ａ、２０４Ｂ、３０４Ａ、３０４Ｂ、６０４Ａ、６０４Ｂ…
金属板
１０５、２０５、３０５、６０５、７０５…電圧源
６０３、７０３、８０３、９０３…カラーインク
６０６、８０６…ヒートプレート
７０６、９０６…紫外線照射プレート
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