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(57)【特許請求の範囲】
【請求項１】
　液体を吐出する吐出口が形成された吐出口形成部材と、該吐出口から液体を吐出するた
めのエネルギーを発生する吐出エネルギー発生素子を第一の面側に有する基板と、を有す
る液体吐出ヘッドの製造方法であって、
　（１）支持体と、樹脂を含む第一の層と、第二の層と、をこの順に有するフィルムを用
意する工程と、
　（２）前記フィルムを、前記第二の層が前記第一の面と対向するように配置し、該フィ
ルムから前記支持体を剥離する工程と、
　（３）前記第二の層に前記吐出口を形成する工程と、
　（４）前記樹脂を溶解して前記第一の層の少なくとも一部を前記第二の層上から除去す
る工程と、
を有することを特徴とする液体吐出ヘッドの製造方法。
【請求項２】
　液体を吐出する吐出口が形成された吐出口形成部材と、該吐出口から液体を吐出するた
めのエネルギーを発生する吐出エネルギー発生素子を第一の面側に有する基板と、を有す
る液体吐出ヘッドの製造方法であって、
　（１）支持体と、第一の層と、第二の層と、をこの順に有するフィルムを用意する工程
と、
　（２）前記フィルムを、前記第二の層が前記第一の面と対向するように配置し、該フィ
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ルムから前記支持体を剥離する工程と、
　（３）前記第二の層に前記吐出口もしくは吐出口パターンを形成する工程と、
　（４）前記第一の層の少なくとも一部を前記第二の層上から除去する工程と、
をこの順で有することを特徴とする液体吐出ヘッドの製造方法。
【請求項３】
　前記第二の層が感光性樹脂を含有した第一の感光性樹脂層であることを請求項１に記載
の液体吐出ヘッドの製造方法。
【請求項４】
　前記第二の層を露光処理することにより前記吐出口の潜像パターンを形成し、現像液を
用いて前記潜像パターンを現像処理することにより前記吐出口を形成するとともに、前記
現像液により前記第一の層の少なくとも一部を前記第二の層上から除去する請求項３に記
載の液体吐出ヘッドの製造方法。
【請求項５】
　前記潜像パターンを形成する前記露光処理は、前記第一の層を介して実施され、該第一
の層は該露光処理によって不溶化されない請求項４に記載の液体吐出ヘッドの製造方法。
【請求項６】
　前記工程（２）の前に、前記基板の前記第一の面の上に第二の感光性樹脂層を配置して
パターニングすることにより、前記吐出口に連通する液体流路の側壁を構成する流路壁形
成部材を形成する工程を有し、
　前記工程（２）において、前記第一の感光性樹脂層が前記流路壁形成部材に接するよう
に前記フィルムを配置する請求項３乃至５のいずれかに記載の液体吐出ヘッドの製造方法
。
【請求項７】
　前記工程（２）の前に、前記基板の前記第一の面の上に第二の感光性樹脂層を配置し、
該第二の感光性樹脂層を露光処理して前記吐出口に連通する液体流路の潜像パターンを形
成する工程を有し、
　前記工程（２）において、前記第一の感光性樹脂層が前記露光処理後の前記第二の感光
性樹脂層に接するように前記フィルムを配置し、
　前記工程（４）において、現像液によって前記吐出口の潜像パターンと前記液体流路の
潜像パターンを現像して前記吐出口と前記液体流路を形成する請求項４に記載の液体吐出
ヘッドの製造方法。
【請求項８】
　前記第一の感光性樹脂層の光感度は前記第二の感光性樹脂層の光感度よりも高い請求項
７に記載の液体吐出ヘッドの製造方法。
【請求項９】
　前記第二の感光性樹脂層の光感度を１とした場合、前記第一の感光性樹脂層の光感度が
３以上である請求項８に記載の液体吐出ヘッドの製造方法。
【請求項１０】
　前記第一の層は、５～１５０ＣＰの粘度の溶液が前記支持体上にスピンコート法によっ
て塗布されて形成される請求項１乃至９のいずれかに記載の液体吐出ヘッドの製造方法。
【請求項１１】
　前記第一の層は、０．５～１０μｍの厚さで前記支持体上に形成される請求項１乃至１
０のいずれかに記載の液体吐出ヘッドの製造方法。
【請求項１２】
　前記第一の層は、エポキシ樹脂、アクリル樹脂、又はウレタン樹脂を含む請求項１乃至
１１のいずれかに記載の液体吐出ヘッドの製造方法。
【請求項１３】
　前記第一の層は、フッ素系含有化合物を含む請求項１乃至１２のいずれかに記載の液体
吐出ヘッドの製造方法。
【請求項１４】
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　前記フッ素系含有化合物が有機フッ素系界面活性剤である請求項１３に記載の液体吐出
ヘッドの製造方法。
【請求項１５】
　前記有機フッ素系界面活性剤が、パーフルオロアルキルエステル、パーフルオロアルキ
ルエーテル、パーフルオロオクタンスルホン酸、又はパーフルオロオクタン酸である請求
項１４に記載の液体吐出ヘッドの製造方法。
【請求項１６】
　前記第一の層は、樹脂を、プロピレングリコールメチルエーテルアセテート、テトラハ
イドロフラン、シクロヘキサノン、メチルエチルケトン、又はキシレンに溶解した溶液を
用いて形成される請求項１乃至１５のいずれかに記載の液体吐出ヘッドの製造方法。
【請求項１７】
　前記支持体は、ポリエチレンテレフタラート、ポリイミド、又はポリアミドである請求
項１乃至１６のいずれかに記載の液体吐出ヘッドの製造方法。
【請求項１８】
　前記第二の層は、前記第一の層の上にカーテンコート法によって形成される請求項１乃
至１７のいずれかに記載の液体吐出ヘッドの製造方法。
【請求項１９】
　前記工程（４）では、前記第一の層のうち、少なくとも前記第二の層の前記吐出口を形
成する領域とは異なる領域の上にある第一の層を除去する、請求項１乃至１８のいずれか
に記載の液体吐出ヘッドの製造方法。
【請求項２０】
　前記工程（４）では、前記第二の層の上にある全ての前記第一の層を除去する、請求項
１乃至１９のいずれかに記載の液体吐出ヘッドの製造方法。
【請求項２１】
　前記工程（２）の前に、
　前記基板の第一の面上に、インク流路壁を形成する工程（ａ）と、
　前記フィルムを、前記第二の層が前記第一の面と対向するように配置し、前記第二の層
の軟化点を越える温度で前記インク流路壁に前記第二の層を接合する工程（ｂ）と、
を有する、請求項１乃至２０のいずれか１項に記載の液体吐出ヘッドの製造方法。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
本発明は、液体を吐出する液体吐出ヘッドの製造方法に関する。
【背景技術】
【０００２】
インクを被記録媒体に吐出して記録を行う方法として、インクジェット記録方式が挙げら
れる。インクジェット記録ヘッドを作製する方法としては、例えば、流路壁を形成してか
らオリフィスプレートを貼り合わせる手法が挙げられ、特許文献１や特許文献２にその方
法が記載されている。
【０００３】
特許文献１に記載のインクジェット記録ヘッドの製造方法では、まず、液体を吐出するた
めのエネルギーを発生するエネルギー発生素子としての電気熱変換素子を含む基板上に、
ネガ型の第１感光性樹脂層を形成し、インク流路となるパターン露光を行う。次いで、オ
リフィスプレートとなる第２感光性樹脂層を第１感光性樹脂層上に形成する。第１感光性
樹脂層と異なる感度を持つ第２感光性樹脂層にインク吐出口となるパターン露光を行う。
その後、第１と第２の感光性樹脂層の潜像部を除去することでインクジェット記録ヘッド
を作製する。
【０００４】
また、特許文献２に記載のインクジェット記録ヘッドの製造方法では、まず、液体を吐出
するためのエネルギーを発生するエネルギー発生素子としての電気熱変換素子を含む基板
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上に、インク流路を形成する。次いで、オリフィスプレートとなるネガ型の感光性樹脂を
インク流路上に転写する。その後、インク吐出口となるパターン露光を行い、除去するこ
とでインクジェット記録ヘッドを作製する。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】特開平４－２１６９５２号公報
【特許文献２】特開２００７－２３０２３４号公報
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００６】
特許文献１や特許文献２に記載の方法では、オリフィスプレートとなる、フィルムの支持
体上に形成された感光性樹脂を基板上に転写する場合に、基板の表面とフィルムの支持体
が直接触れ合うことになる。そのため、フィルムの支持体に形成されていた微小な凹凸が
、転写時に転写跡としてフェイス面に残ったり、フィルムの支持体を剥離する際にフェイ
ス面に傷をつけてしまったりする場合がある。近年、ノズルの高密度化と高精度化に伴っ
て、微少な転写跡に溜まるインクにより吐出精度が落ちてしまう懸念があった。そのため
、フィルムの支持体の微小な凹凸がない、平坦性の優れた高価なフィルムを選択する必要
性があった。
【０００７】
そこで、本発明の目的は、フィルムを用いて吐出口形成部材を形成する液体吐出ヘッドの
製造方法であって、フィルムの支持体に存在する微小な凹凸の影響を低減又は緩和できる
液体吐出ヘッドの製造方法を提供することである。
【課題を解決するための手段】
【０００８】
即ち、本発明は、
　液体を吐出する吐出口が形成された吐出口形成部材と、該吐出口から液体を吐出するた
めのエネルギーを発生する吐出エネルギー発生素子を第一の面側に有する基板と、を有す
る液体吐出ヘッドの製造方法であって、
　（１）支持体と、樹脂を含む第一の層と、第二の層と、をこの順に有するフィルムを用
意する工程と、
　（２）前記フィルムを、前記第二の層が前記第一の面と対向するように配置し、該フィ
ルムから前記支持体を剥離する工程と、
　（３）前記第二の層に前記吐出口を形成する工程と、
　（４）前記樹脂を溶解して前記第一の層の少なくとも一部を前記第二の層上から除去す
る工程と、
を有することを特徴とする液体吐出ヘッドの製造方法である。
　また、本発明は、
　液体を吐出する吐出口が形成された吐出口形成部材と、該吐出口から液体を吐出するた
めのエネルギーを発生する吐出エネルギー発生素子を第一の面側に有する基板と、を有す
る液体吐出ヘッドの製造方法であって、
　（１）支持体と、第一の層と、第二の層と、をこの順に有するフィルムを用意する工程
と、
　（２）前記フィルムを、前記第二の層が前記第一の面と対向するように配置し、該フィ
ルムから前記支持体を剥離する工程と、
　（３）前記第二の層に前記吐出口もしくは吐出口パターンを形成する工程と、
　（４）前記第一の層の少なくとも一部を前記第二の層上から除去する工程と、
をこの順で有することを特徴とする液体吐出ヘッドの製造方法である。
【発明の効果】
【０００９】
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本発明によれば、フィルムを用いて吐出口形成部材を形成する液体吐出ヘッドの製造方法
であって、フィルムの支持体に存在する微小な凹凸の影響を低減又は緩和できる液体吐出
ヘッドの製造方法を提供することができる。
【００１０】
より好ましくは、本発明よれば、フィルムの支持体上に形成された溶解可能な樹脂層が支
持体に存在する微小な凹凸を低減又は緩和することができる。そのため、感光性樹脂層を
基板上に転写する場合にフェイス面にダメージを与えずに液体吐出ヘッドを製造できる。
【図面の簡単な説明】
【００１１】
【図１】本実施形態の製造方法に用いるフィルムを製造する工程例を説明するための概略
工程図である。
【図２】本実施形態の液体吐出ヘッドの製造方法を説明するための概略工程図である。
【図３】本実施形態の液体吐出ヘッドの製造方法を説明するための概略工程図である。
【図４】液体吐出ヘッドの構成例を示す模式的斜視図である。
【発明を実施するための形態】
【００１２】
以下に、本発明の実施形態について図面を参照して説明する。
【００１３】
なお、以下の説明では、同一の機能を有する構成には図面中同一の番号を付与し、その説
明を省略する場合がある。また、本明細書では、本発明の適用例としてインクジェット記
録ヘッドを例に挙げて説明するが、本発明の適用範囲はこれに限定されるものではなく、
バイオチップ作製や電子回路印刷用途の液体吐出ヘッドにも適用できる。液体吐出ヘッド
としては、インクジェット記録ヘッドの他にも、例えばカラーフィルター製造用ヘッド等
も挙げられる。
【００１４】
図４は、液体吐出ヘッドの構成例を示す模式的斜視図である。図４に示すように、液体吐
出ヘッドは、インク等の液体を吐出するために利用されるエネルギーを発生する吐出エネ
ルギー発生素子５を第一の面側（表面側）に有する基板１５と、インク等の液体を吐出す
る吐出口１３が形成されている。基板１５には、基板の第一の面（表面）及び該第一の面
と反対側の面である第二の面（裏面）に貫通する液体供給口１４が設けられている。
【００１５】
また、基板１５の上には、吐出口１３と該吐出口に連通する液体流路１０を構成する流路
形成部材１６が配置されている。流路形成部材は、液体流路１０の側壁を構成する流路壁
構成部材と、吐出口１３を構成する吐出口形成部材と、から形成されている。
【００１６】
吐出エネルギー発生素子５及び液体供給口を有する基板１５としては、例えば、結晶軸（
１００）のＳｉウエハを用いることができる。
【００１７】
また、図２、図３は、図４のＡ－Ａ’断面図における本発明の実施形態の液体吐出ヘッド
の製造工程を説明するための断面工程図である。
【００１８】
以下、工程に用いるフィルムについて図１を参照にして説明し、本実施形態の製法ついて
は図２及び図３を参照して詳細に説明する。本発明のフィルムは、支持体と、第一の層と
、第二の層と、をこの順に有する。
【００１９】
（実施形態１）
まず、フィルムを用意する。図１（Ａ）に示すように、支持体上に第一の層２を形成する
。第一の層は、溶解可能な樹脂を含有していることが好ましい。以下、第一の層が溶解可
能な樹脂層を含有した例を説明する。
【００２０】
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溶解可能な樹脂を支持体１上に堆積して第一の層２を形成する方法としては、例えば、ス
ピンコート法などで被膜を形成する方法がある。また、第一の層２の厚さとしては、支持
体の凹凸を吸収又は緩和する観点から、０．５～１０μｍの厚さであることが好ましい。
また、溶解可能な樹脂を溶剤に溶かして調製された溶液の粘度は、５～１５０ＣＰである
ことが好ましい。溶剤としては、例えば、プロピレングリコールメチルエーテルアセテー
ト（ＰＧＭＥＡ）、テトラハイドロフラン（ＴＨＦ）、シクロヘキサノン、メチルエチル
ケトン、又はキシレン等が挙げられる。溶剤は、１種を単独で用いてもよく、または２種
以上を混合して用いてもよい。
【００２１】
また、溶解可能な樹脂としては、吐出口形成部材を形成する第二の層３の現像に用いる現
像液で溶ける樹脂を用いることが好ましい。溶解可能な樹脂としては、有機溶媒に溶解す
るエポキシ樹脂、アクリル樹脂又はウレタン樹脂等が好ましく用いられる。また、吐出口
を形成するための露光時に第一の層２を通して第二の層３を露光するため、溶解可能な樹
脂は透過性（透光性とも称す）に優れていることが望ましい。したがって、透過性の観点
から、エポキシ樹脂としてはビズフェノールＡ型やクレゾールノボラック型が好ましい。
また、循環式のエポキシ樹脂も好ましい。また、アクリル樹脂としてはポリメチルメタク
リレートが好ましい。また、ウレタン樹脂としてはポリウレタンが好ましい。
【００２２】
さらに、第一の層２は、第二の層３をフォトリソグラフィーによりパターン形成する場合
においてレジスト層内の光多重干渉を低減する反射防止膜としての機能を有することが好
ましい。反射防止膜としては第二の層３の感度低下を招くことなく、低屈折率、透明性、
塗布膜厚均一性が求められる。このような観点から、溶解可能な樹脂層は、フッ素系含有
化合物を含むことが好ましい。フッ素系含有化合物としては、例えば有機フッ素系界面活
性剤が挙げられる。該有機フッ素系界面活性剤としては、パーフルオロアルキルエステル
、パーフルオロアルキルエーテル、パーフルオロオクタンスルホン酸、パーフルオロオク
タン酸等が好ましく挙げられる。
【００２３】
また、溶解可能な樹脂は後工程の露光によって不溶化されない。例えば、第二の層３に感
光剤を含有しないものが、現像時に一括で除去できるため望ましい。
【００２４】
支持体１としては、例えば、ポリエチレンテレフタラート（ＰＥＴ）フィルムやポリイミ
ドフィルム、ポリアミド（アラミド）フィルムなどが挙げられる。後工程でフィルムのみ
を剥離し易くするために支持体に離型処理を施してもよいが、第一の層を形成する際にレ
ジスト弾きが起こる場合があるため、離型処理を施さない方が望ましい。
【００２５】
次いで、図１（Ｂ）に示すように、第一の層２の上に第二の層３を形成する。第二の層３
を第一の層２の上に形成する方法としては、例えばスピンコート法やスリットコート法（
カーテンコート法）などが挙げられる。また、第二の層３と第一の層２が混ざりにくいと
いう観点から、スリットコート法（カーテンコート法）を用いることが望ましい。
【００２６】
第二の層３は感光性樹脂（第一の感光性樹脂）を含有した第一の感光性樹脂層であること
が好ましい。以下、第二の層が第一の感光性樹脂を含有した第一の感光性樹脂層である場
合を例に説明する。第一の感光性樹脂は、オリフィスプレートを構成する材料として高い
機械的強度や耐インク性が要求される。また、インク吐出口を形成する材料として、５～
６０μｍの厚さでコーティングできることが好ましい。第一の感光性樹脂としては、例え
ばネガ型の感光性樹脂を用いることができる。また、第二の層３の厚さは、インク吐出口
と吐出エネルギー発生素子との距離を決定する重要な因子であるため、精度良く形成可能
である材料であることが望ましい。このような観点から、第一の感光性樹脂としてはエポ
キシ樹脂のカチオン重合硬化物が好ましく用いられる。エポキシ樹脂のカチオン重合硬化
物からなる感光性樹脂層は、優れた強度、密着性、耐溶剤性を有し、かつ優れたパターニ
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ング特性を有する。
【００２７】
次いで、図２（Ａ）に示すように、吐出エネルギー発生素子５を有するシリコン基板等の
基板４の上に、第二の感光性樹脂層７を形成する。第二の感光性樹脂層７としては、例え
ばネガ型の感光性樹脂を用いることができる。
【００２８】
吐出エネルギー発生素子５としては、例えば電気熱変換素子や圧電素子等を用いることが
できる。電気熱変換素子が用いられる場合には、この素子が近傍の液体を加熱して液体に
状態変化を起こさせることにより吐出エネルギーを発生する。また、符号６は、吐出エネ
ルギー発生素子を保護する膜としてのパッシベーション膜である。
【００２９】
第二の感光性樹脂層７を基板４上に形成する方法としては、例えば、適当な溶剤にレジス
ト材料（例えばネガ型）を溶解し、スピンコート法などで被膜を形成する方法が挙げられ
る。
【００３０】
第二の感光性樹脂層７の厚さは、インク流路高さを規定するものであり、例えば、５～２
５μｍである。
【００３１】
次いで、図２（Ｂ）に示すように、マスク８を用いて、第二の感光性樹脂層７を露光処理
し、インク流路の非露光部９を有する潜像パターンを形成する。
【００３２】
インク流路の潜像パターンの形成には、インク吐出口と吐出エネルギー発生素子５との位
置関係を精度よく形成するために、フォトリソグラフィー法を用いる。
【００３３】
次いで、図２（Ｃ）に示すように、現像液を用いて露光処理後の第二の感光性樹脂層７の
潜像パターンを現像処理することにより、露光部分を除去し、インク流路壁（流路壁形成
部材）７’及びインク流路１０を形成する。
【００３４】
次いで、図２（Ｄ）に示すように、インク流路壁７’の上に、図１（Ｂ）のフィルム（積
層膜とも称す）を載せ、支持体１上に形成した第一の層２と第二の層３を転写する。フィ
ルムは、基板の第一の面（表面）と第二の層３とが対向するように基板上に配置する。即
ち、フィルムを、第二の層が基板の第一の面と対向するように配置する。その後又は同時
に、基板上に配置されたフィルムから支持体１が剥離される。
【００３５】
フィルムをインク流路壁７’の上に配置する方法としては、ラミネート法などが挙げられ
る。
【００３６】
また、インク流路１０は空間となっており、該フィルムの転写は中空構造への転写となる
ため、転写時に中空構造への垂れ込みがないように形成しなければならない。例えば、第
二の層３とインク流路１０（インク流路壁７’）とを接合するためには、第二の層３の軟
化点を超える温度で転写する必要がある。第二の層３に樹脂バインダーを添加し皮膜性を
良くすることが好ましい。
【００３７】
また、支持体１を剥離する際に、第一の層２が層分離しないように剥離することが望まし
い。しかし、仮に支持体を剥離する際に第一の層２が層分離してしまっても、基板上に残
った第一の層の溶解可能な樹脂は後に除去されることになるので、液体吐出ヘッドのフェ
イス面は保護されることになる。
【００３８】
次いで、図２（Ｅ）に示すように、マスク１１を用いて、第二の層３を露光処理し、非露
光部１２を有する吐出口の潜像パターンを形成する。
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【００３９】
潜像パターンは、例えば非露光部１２がインク吐出口パターンとなるように形成すること
ができる。
【００４０】
次いで、図２（Ｆ）のように、現像液を用いて現像処理を行うことにより、第二の層３の
潜像パターンを現像し、インク吐出口１３を形成する。また、その際、第一の層２は現像
液に溶解除去される。即ち、現像液を用いて、潜像パターンを現像処理することにより吐
出口を形成するとともに、現像液により第一の層の少なくとも一部を第二の層上から除去
する。
【００４１】
現像液に含まれる現像溶媒には、例えば、プロピレングリコールメチルエーテルアセテー
ト（ＰＧＭＥＡ）、テトラハイドロフラン、シクロヘキサノン、メチルエチルケトン、又
はキシレン等を用いることができる。現像溶媒は、１種を単独で又は２種以上を併用して
用いることができる。
【００４２】
次いで、図２（Ｇ）に示すように、基板の裏面側からエッチングを行うことにより、イン
クなどの液体を供給するための貫通孔であるインク供給口１４を基板４に形成する。エッ
チングは例えば異方性エッチングである。
【００４３】
エッチング液としては、例えば、ＴＭＡＨ、ＫＯＨ等を用いることができる。また、エッ
チング時にオリフィスプレートへのダメージを防ぐため、基板の表面側に保護膜を設けて
もよい。
【００４４】
以上のようにして作製されたインクジェット記録ヘッドに対して、インク供給のためのイ
ンク供給部材の取り付けや、電気熱変換素子を駆動するための電気配線部材の電気的接合
を行うことができる（不図示）。
【００４５】
本実施形態の液体吐出ヘッドの製造方法により、オリフィスプレートをフィルムを用いて
形成する際に、フィルムの転写および支持体の剥離時にフェイス面へのダメージを抑制し
て製造することができる。また、本実施形態の液体吐出ヘッドの製造方法では、離型処理
を施さないですむため、支持体の種類を選ばない製造方法でもある。
【００４６】
（実施形態２）
以下、本実施形態２の製法について説明する。尚、実施形態１と同様、第一の層が溶解可
能な樹脂層を含有し、第二の層が第一の感光性樹脂を含有した第一の感光性樹脂層である
場合を例に説明する。
【００４７】
まず、図３（Ａ）に示すように、吐出エネルギー発生素子５を有するシリコン基板等の基
板４上に、第二の感光性樹脂層７を形成する。第二の感光性樹脂層の材料としては、例え
ばネガ型感光性樹脂を用いることができる。
【００４８】
第二の感光性樹脂層７の材料である第二の感光性樹脂には、インク流路壁を構成する材料
として高い機械的強度や、耐インク性が要求される。また、インク流路の高さは５～２５
μｍの範囲が望ましいが、第二の感光性樹脂層７の厚さは、インク吐出口とエネルギー発
生素子との距離を決定する重要な因子であるため、第二の感光性樹脂は精度良く形成可能
である材料であることが望ましい。このような観点から、第二の感光性樹脂としてはエポ
キシ樹脂のカチオン重合硬化物が好ましい。エポキシ樹脂のカチオン重合硬化物からなる
感光性樹脂層は、優れた強度、密着性、耐溶剤性を有し、かつ優れたパターニング特性を
有する。
【００４９】
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次いで、図３（Ｂ）に示すように、マスク８を用いて、第二の感光性樹脂層７を露光し、
非露光部９を有するインク流路の潜像パターンを形成する。インク流路の潜像パターンは
、非露光部の領域がインク流路となるように形成する。
【００５０】
次いで、図３（Ｃ）に示すように、基板の第一の面と第二の層３とが対向するように上述
のフィルムを基板上に配置する。より具体的には、フィルムの第二の層３が潜像パターン
を形成した後の第二の感光性樹脂層と接するようにフィルムを基板上に配置する。その後
又は同時に、フィルムから支持体１が剥離される。
【００５１】
第二の層３を第二の感光性樹脂層７の上に配置する方法としては、ラミネート法などが挙
げられる。また、転写する際、気泡の排出性を考慮して、ロール方式の転写や真空下での
転写を行うことが望ましい。また、第一の層２が層分離しないように支持体を剥離するこ
とが望ましいが、仮に溶解可能な樹脂層が層分離しても、基板上に残った溶解可能な樹脂
は後工程で除去されるため、液体吐出ヘッドのフェイス面は保護されることになる。
【００５２】
次いで、図３（Ｄ）に示すように、マスク１１を用いて第二の層３を露光し、非露光部１
２からなるインク吐出口の潜像パターンを形成する。
【００５３】
この露光時に第二の感光性樹脂層が感光しないように第一の感光性樹脂層と第二の感光性
樹脂層との間に感度差を設けておくことが望ましい。光の感度は、第一の感光性樹脂層に
対して、第二の感光性樹脂層を低い感度にしておくことが望ましく、第二の感光性樹脂層
の光感度を１とした場合、第一の感光性樹脂層の光感度が３以上であることが好ましい。
【００５４】
次いで、図３（Ｅ）のように、露光後の第二の層及び第二の感光性樹脂層を現像液を用い
て現像処理することにより、吐出口を形成して吐出口形成部材を形成する。また、この際
、第一の層２を現像液により溶解除去する。
【００５５】
また、具体的には、第一の層２を現像液に浸すことにより溶解除去すると同時に、第二の
層の非露光部と第二の感光性樹脂層の非露光部を除去し、インク吐出口１３とインク流路
１０を形成する。即ち、現像液を用いて、潜像パターンを現像処理することにより吐出口
を形成するとともに、現像液により第一の層の少なくとも一部を第二の層上から除去する
。
【００５６】
現像液の溶媒には、例えば、プロピレングリコールメチルエーテルアセテート（ＰＧＭＥ
Ａ）、テトラハイドロフラン、シクロヘキサノン、メチルエチルケトン、又はキシレン等
を挙げることができる。溶媒は、１種を単独で用いてもよく、２種以上を混合して用いて
もよい。
【００５７】
次いで、図３（Ｆ）に示すように、基板の裏面側からエッチングを行うことにより、イン
クなどの液体を供給するための貫通孔であるインク供給口１４を基板４に形成する。エッ
チングは例えば異方性エッチングである。
【００５８】
以上のようにして作製されたインクジェット記録ヘッドに対して、インク供給のためのイ
ンク供給部材の取り付けや、電気熱変換素子を駆動するための電気配線部材の電気的接合
を行うことができる（不図示）。
【００５９】
「実施例」
（実施例１）
まず、図１に従って、フィルムを作製した。
【００６０】
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まず、支持体１となるＰＥＴフィルム上に溶解可能な樹脂であるエポキシ樹脂（ダイセル
化学工業社製「ＥＨＰＥ－３１５０」）を溶剤（キシレン）に溶解させた溶液をスピンコ
ート法で塗布し、第一の層２として溶解可能な樹脂層を形成した。なお、溶解可能な樹脂
の厚みを５μｍとした。この溶解可能な樹脂層２上に、エポキシ樹脂（ジャパンエポキシ
レジン社製「１５７Ｓ７０」）と後工程で吐出口を形成する際の露光波長３６５ｎｍに感
度を持つ光開始剤（サンアプロ社製「ＣＰＩ－２１０Ｓ」）を溶剤（ＰＧＭＥＡ）に溶解
させた溶液をスリットコート法で塗布し、第二の層３として第一の感光性樹脂層を形成し
た。なお、第一の感光性樹脂層の厚みを１５μｍとした（工程１）。
【００６１】
次に、エポキシ樹脂（ジャパンエポキシレジン社製「１５７Ｓ７０」）と露光波長３６５
ｎｍに感度をもつ光開始剤（サンアプロ社製「ＣＰＩ－２１０Ｓ」）を溶剤（ＰＧＭＥＡ
）に溶解させた溶液を吐出エネルギー発生素子５としての発熱抵抗体が設けられたシリコ
ン製の基板４上にスピンコート法で塗布し、第二の感光性樹脂層７を形成した。そして、
この第二の感光性樹脂層７をパターニングして、図２（Ｃ）に示すようにインク流路壁７
’を形成した（工程２）。
【００６２】
次いで、図２（Ｄ）に示すように、工程１で作製したフィルムの第一の感光性樹脂層と工
程２で作製したインク流路壁７’とが接するように、ロール式ラミネーターにて接着させ
た。その後、フィルムを剥がした。
【００６３】
次いで、図２（Ｅ）のように、露光機（キヤノン社製ＦＰＡ－３０００ｉ５＋）を使用し
て、露光波長３６５ｎｍにて５０００Ｊ／ｍ2の露光量でマスク１１を介してパターン露
光を行うことにより、第一の感光性樹脂層に非露光部１２がインク吐出口１３となるよう
に潜像パターンを形成した。
【００６４】
次いで、溶解可能な樹脂層を現像液（ＰＧＭＥＡ）に浸すことで、図２（Ｆ）に示すよう
に、溶解可能な樹脂層と同時に第一の感光性樹脂層の非露光部１２も取り除くことにより
、インク吐出口１３を形成した。
【００６５】
さらに、図２（Ｇ）に示すように、エッチング液としてＴＭＡＨ（テトラメチルアンモニ
ウムヒドロキシド）を２２％に薄めた水溶液を８３℃に温調し、基板を２０時間浸すこと
で、基板４にインク供給口１４を形成した。以上により、図４に示すオリフィスプレート
（吐出口形成部材）１６と基板１５からなる液体吐出ヘッドを得た。
【００６６】
（実施例２）
図１に従って、フィルムを作製した。
【００６７】
まず、支持体１となるＰＥＴフィルム上に溶解可能な樹脂であるエポキシ樹脂（ダイセル
化学工業社製「ＥＨＰＥ－３１５０」）を溶剤（キシレン）に溶解させた溶液をスピンコ
ート法で塗布し、第一の層２として溶解可能な樹脂層を形成した。なお、溶解可能な樹脂
の厚みを５μｍとした。この溶解可能な樹脂層２上に、エポキシ樹脂（ジャパンエポキシ
レジン社製「１５７Ｓ７０」）と後工程で吐出口を形成する際の露光波長３６５ｎｍに感
度を持つ光開始剤（チバジャパン社製「Ｉｒｇａｃｕｒｅ２９０」）を溶剤（ＰＧＭＥＡ
）に溶解させた溶液をスリットコート法で塗布し、第二の層３として第一の感光性樹脂層
を形成した。なお、第一の感光性樹脂層の厚みを１５μｍとした（工程１）。
【００６８】
次に、エポキシ樹脂（ジャパンエポキシレジン社製「１５７Ｓ７０」）と露光波長３６５
ｎｍに感度をもつ光開始剤（サンアプロ社製「ＣＰＩ－２１０Ｓ」）を溶剤（ＰＧＭＥＡ
）に溶解させた溶液を吐出エネルギー発生素子５としての発熱抵抗体が設けられたシリコ
ン製の基板４上にスピンコート法で塗布し、第二の感光性樹脂層７を形成した。そして、
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この第二の感光性樹脂層７を、図３（Ｂ）に示すように、露光機（キヤノン社製「ＦＰＡ
－３０００ｉ５＋」）を用いて、露光波長３６５ｎｍにて５０００Ｊ／ｍ2の露光量でマ
スク８を介してパターン露光を行うことにより、第二の感光性樹脂層７の非露光部９の領
域がインク流路１０となるよう潜像パターンを形成した（工程２）。
【００６９】
次いで、図３（Ｃ）に示すように、工程１で作製したフィルムの第一の感光性樹脂層と工
程２で作製した露光後の第二の感光性樹脂層７とが接するように、ロール式ラミネーター
にてこれらを接着させた。
【００７０】
次いで、図３（Ｄ）に示すように、露光機（キヤノン社製ＦＰＡ－３０００ｉ５＋）を使
用して、露光波長３６５ｎｍにて５００Ｊ／ｍ2の露光量でマスク１１を介してパターン
露光を行うことにより、第一の感光性樹脂層の非露光部１２がインク吐出口１３となるよ
う潜像パターンを形成した。
【００７１】
次いで、溶解可能な樹脂層２を現像液（ＰＧＭＥＡ）に浸すことで、図３（Ｅ）に示すよ
うに、溶解可能な樹脂層と同時に第一の感光性樹脂層の非露光部１２と第二の感光性樹脂
層７の非露光部９を取り除き、インク吐出口１３とインク流路１０を形成した。
【００７２】
さらに、図３（Ｆ）に示すように、エッチング液としてＴＭＡＨ（テトラメチルアンモニ
ウムヒドロキシド）を２２％に薄めた水溶液を８３℃に温調し、基板を２０時間浸すこと
で、基板４にインク供給口１４を形成した。以上により、図４に示す吐出口形成部材を構
成する流路形成部材１６と基板１５からなる液体吐出ヘッドを得た。
【符号の説明】
【００７３】
１　支持体
２　第一の層
３　第二の層
４　基板
５　吐出エネルギー発生素子
６　パッシベーション膜（保護膜）
７　第二の感光性樹脂層
７　インク流路壁（流路壁形成部材）
８　マスク
９　非露光部
１０　インク流路
１１　マスク
１２　非露光部
１３　インク吐出口
１４　インク供給口
１５　基板
１６　吐出口形成部材
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