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(57)【要約】
【課題】ダイラインを発生させないＴダイの製造方法の提供。
【解決手段】内部に溶融樹脂流路を有し、その吐出口にリップ部を有する、プラスチック
成形用のステンレス鋼系Ｔダイの製造方法であって、未処理Ｔダイにプラズマ窒化処理を
施して、前記溶融樹脂流路の内壁面および前記リップ部の表面に窒素系金属間化合物から
なる層を形成する工程を備える、溶融樹脂の離型性に優れ、硬度が高いＴダイの製造方法
。
【選択図】なし
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【特許請求の範囲】
【請求項１】
　内部に溶融樹脂流路を有し、その吐出口にリップ部を有する、プラスチック成形用のス
テンレス鋼系Ｔダイの製造方法であって、
　未処理Ｔダイにプラズマ窒化処理を施して、前記溶融樹脂流路の内壁面および前記リッ
プ部の表面に窒素系金属間化合物からなる層を形成する工程を備える、溶融樹脂の離型性
に優れ、硬度が高いＴダイの製造方法。
【請求項２】
　バイアス電圧を－１５０～－４００Ｖとし、前記未処理Ｔダイの温度を２５０～３５０
℃として前記プラズマ窒化処理を行う、請求項１に記載のＴダイの製造方法。
【請求項３】
　熱可塑性樹脂からなるフィルムを得るためのＴダイが得られる、請求項１または２に記
載のＴダイの製造方法。
【請求項４】
　Ｔダイの内部の溶融樹脂流路の内壁面およびリップ部の表面に対する溶融樹脂の離型性
を向上させる方法であって、
　前記Ｔダイにプラズマ窒化処理を施して、前記溶融樹脂流路の内壁面および前記リップ
部の表面に窒素系金属間化合物からなる層を形成する工程を備える、離型性向上方法。
【請求項５】
　溶融樹脂流路の内壁面およびリップ部の表面に窒素系金属間化合物からなる層を有する
、溶融樹脂の離型性に優れ、硬度が高い、プラスチック成形用のステンレス鋼系Ｔダイ。
【請求項６】
　請求項１～３のいずれかに記載のＴダイの製造方法によって製造された、請求項５に記
載のＴダイ。
【発明の詳細な説明】
【技術分野】
【０００１】
　本発明は、Ｔダイ、その製造方法およびＴダイ内部の溶融樹脂流路の内壁面およびリッ
プ部の表面に対する溶融樹脂の離型性を向上させる方法に関する。本発明におけるＴダイ
として、例えば、熱可塑性樹脂材料から構成されるフィルムやシートを製造するために用
いられる、スリット状の吐出口を有するＴダイが挙げられる。
【背景技術】
【０００２】
　環状ポリオレフィン、ポリブチレンテレフタレートなど樹脂フィルムの製造には、その
形状からＴダイと呼ばれるスリット状の吐出口を有する口金を用いて該吐出口から溶融し
た樹脂を押し出す方法が用いられる。
　このような樹脂フィルム（例えば光学用樹脂用フィルム・シート）には、その表面にダ
イラインが発生してないことが要求される。ダイラインとは、ダイの特定の位置に対応す
る樹脂フィルムの特定位置に、樹脂フィルムの押出方向に沿って連続的に発生する、肉眼
で観察可能な縞を意味する。
【０００３】
　このようなダイラインを発生させないことを目的としたＴダイが、従来、いくつか提案
されている。
　例えば特許文献１には、溶融樹脂流路（流動性材料流路）の内壁面に硬質クロムめっき
層を設けたＴダイが記載されている。
　また、例えば特許文献２には、炭化タングステンでコートされたＴダイが記載されてい
る。
　さらに特許文献３には、リップの先端部分に樹脂くずが付着し、これが堆積すると、い
わゆるメヤニとなり、これが樹脂膜へ付着して不良品を発生させてしまうことが記載され
ている。
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【０００４】
　一方、「ポリブチレンテレフタレートの射出成形における金属表面が関与する表面炭化
および充填不良」と題する非特許文献１には、プラスチックの射出成形を行ったときに生
じる抹消部分での表面炭化現象等の不具合は、従来、剪断発熱、断熱圧縮による温度上昇
と支燃性ガスによる燃焼が原因と考えられてきたものの、金型を含む成形機内の金属、高
分子、および分解ガスの界面で解重合、水素引抜などが促進される触媒作用に伴い、支燃
性ガスを伴わない条件でも発生し得ることが記載されている。
【先行技術文献】
【特許文献】
【０００５】
【特許文献１】国際公開第２０１４／０３８４９０号パンフレット
【特許文献２】特許第４１１７５８９号公報
【特許文献３】特公平８－２９５５９号公報
【非特許文献】
【０００６】
【非特許文献１】鈴木崇、外５名、「ポリブチレンテレフタレートの射出成形における金
属表面が関与する表面炭化および充填不良」群馬県立産業センター研究報告（２０１１）
【発明の概要】
【発明が解決しようとする課題】
【０００７】
　しかしながら、硬質クロムメッキは、母材との線膨張率の差により、微小亀裂（ヘアー
クラック）を生ずる場合がある。この場合、特許文献１に記載のＴダイのように、その溶
融樹脂流路の内壁面に設けられた硬質クロムめっき層の微小亀裂に徐々に溶融樹脂が堆積
する。また、表面の樹脂の一部が脱落した場合は、その脱落部分にも、同様に徐々に溶融
樹脂が堆積する。そして、堆積した溶融樹脂が炭化または酸化を起こし、これがダイライ
ンを発生させていた。
【０００８】
　また、特許文献２に記載のＴダイの場合、必ずしも樹脂との付着性が低いとは言えず、
付着した樹脂がダイラインを発生させていた。
【０００９】
　さらに、特許文献３に記載のように、溶融樹脂流路の内壁面が硬質クロムめっき層や炭
化タングステン等の超鋼合金コートでない場合であっても、リップ部に１０ｎｍ以上の微
細な凹凸を有していると、溶融樹脂が浸入し、付着し、大気に触れて酸化劣化することで
、これがダイラインを発生させると考えられる。
【００１０】
　すなわち、従来、ダイラインを発生させないＴダイは提供されていなかった。
【課題を解決するための手段】
【００１１】
　本発明者は、上記のような課題を解決することを目的として鋭意検討を重ねた。そして
、従来のステンレス鋼系のＴダイについて、それが有する溶融樹脂流路の内壁面および前
記リップ部の表面にプラズマ窒化処理法等によって窒素原子を注入し、窒素原子をそのＴ
ダイを構成している元素（例えば鉄やクロム等）と結合させて、その表面に窒素系金属間
化合物からなる層を形成すると、その層は溶融樹脂の離型性に極めて優れ、硬度も高く、
表面粗さも良好であるため、得られたＴダイを用いて樹脂フィルムを成形した場合、ダイ
ラインが長期にわたって極めて形成され難いことを見出し、本発明を完成させた。
【００１２】
　本発明は以下の（１）～（６）である。
（１）内部に溶融樹脂流路を有し、その吐出口にリップ部を有する、プラスチック成形用
のステンレス鋼系Ｔダイの製造方法であって、
　未処理Ｔダイにプラズマ窒化処理を施して、前記溶融樹脂流路の内壁面および前記リッ
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プ部の表面に窒素系金属間化合物からなる層を形成する工程を備える、溶融樹脂の離型性
に優れ、硬度が高いＴダイの製造方法。
（２）バイアス電圧を－１５０～－４００Ｖとし、前記未処理Ｔダイの温度を２５０～３
５０℃として前記プラズマ窒化処理を行う、上記（１）に記載のＴダイの製造方法。
（３）熱可塑性樹脂からなるフィルムを得るためのＴダイが得られる、上記（１）または
（２）に記載のＴダイの製造方法。
（４）Ｔダイの内部の溶融樹脂流路の内壁面およびリップ部の表面に対する溶融樹脂の離
型性を向上させる方法であって、
　前記Ｔダイにプラズマ窒化処理を施して、前記溶融樹脂流路の内壁面および前記リップ
部の表面に窒素系金属間化合物からなる層を形成する工程を備える、離型性向上方法。
（５）溶融樹脂流路の内壁面およびリップ部の表面に窒素系金属間化合物からなる層を有
する、溶融樹脂の離型性に優れ、硬度が高い、プラスチック成形用のステンレス鋼系Ｔダ
イ。
（６）上記（１）～（３）のいずれかに記載のＴダイの製造方法によって製造された、上
記（５）に記載のＴダイ。
【発明の効果】
【００１３】
　本発明によれば、溶融樹脂流路の内壁面およびリップ部の表面に対する溶融樹脂の離型
性が極めて高く、硬度も高く、表面粗さも低位に保持されているため、それを用いて樹脂
フィルムを成形した場合に、長期にわたってダイラインが極めて形成され難いＴダイおよ
びその製造方法を提供することができる。また、Ｔダイ内部の溶融樹脂流路の内壁面およ
びリップ部の表面に対する溶融樹脂の離型性を向上させる方法を提供することができる。
【図面の簡単な説明】
【００１４】
【図１】好適例である本発明のＴダイの縦断面図（概略図）である。
【図２】図１に示すＴダイのダイ本体の内壁面を示す側面図（概略図）である。
【図３】固液間接触角測定装置の内部および測定例を表す写真である。
【図４】プラズマ窒化処理したときの温度と、２９５℃におけるＣＯＰ樹脂の接触角の測
定結果との関係を表すグラフである。
【図５】実施例にて得られた、プラズマ窒化処理時の温度と、表面粗さＲａ（μｍ）およ
び硬度（ＨＶ Ｋｇｆ／ｍｍ2）との関係図である。
【図６】実施例にて得られた、バイアス電圧値と、表面粗さＲａ（μｍ）および硬度（Ｈ
Ｖ Ｋｇｆ／ｍｍ2）との関係図である。
【図７】ブラズマ窒化処理の好ましい処理条件の範囲を示す図である。
【発明を実施するための形態】
【００１５】
　本発明について説明する。
　本発明は、内部に溶融樹脂流路を有し、その吐出口にリップ部を有する、プラスチック
成形用のステンレス鋼系Ｔダイの製造方法であって、未処理Ｔダイにプラズマ窒化処理を
施して、前記溶融樹脂流路の内壁面および前記リップ部の表面に窒素系金属間化合物から
なる層を形成する工程を備える、溶融樹脂の離型性に優れ、硬度が高いＴダイの製造方法
である。
　このような溶融樹脂の離型性に優れ、硬度が高いＴダイの製造方法を、以下では「本発
明の製造方法」ともいう。
【００１６】
　また、本発明は、溶融樹脂流路の内壁面およびリップ部の表面に窒素系金属間化合物か
らなる層を有する、溶融樹脂の離型性に優れ、硬度が高い、プラスチック成形用のステン
レス鋼系Ｔダイである。
　このような溶融樹脂の離型性に優れ、硬度が高い、プラスチック成形用のステンレス鋼
系Ｔダイを、以下では「本発明のＴダイ」ともいう。
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【００１７】
　本発明のＴダイは、本発明の製造方法によって製造されたものであることが好ましい。
【００１８】
　本発明のＴダイについて、図１および図２にその好適態様を挙げて説明する。
　図１は、本発明のＴダイの好適態様の縦断面図であり、図２は、図１に示すＴダイのダ
イ本体の内壁面を示す側面図である。
　図１に示すように、本発明のＴダイ１（Ｔダイ１）は、一対のダイ部材３、４からなる
ダイ本体２を有している。そして、ダイ部材３、４の間に溶融樹脂流路５が形成されてい
る。すなわち、ダイ部材３，４の内壁面が溶融樹脂流路５を構成している。溶融樹脂流路
５は、上流側から順に、流入部６、マニホールド部７、およびスリット状の吐出部８を有
している。吐出部８の吐出口の近傍の部分がリップ部９である。
　また、図２において、符号６ａ，７ａ，８ａは、流入部６、マニホールド部７、吐出部
８のそれぞれにおけるダイ部材３（４）の壁面を示している。
　そして、溶融樹脂流路５を構成しているダイ部材３，４の内壁面と、リップ部９の表面
とには、窒素系金属間化合物からなる層２０（窒素系金属間化合物層２０ともいう）が形
成されている。
【００１９】
　このようなＴダイ１を用いてフィルムなどのプラスチックの成形品を成形する場合、初
めに、Ｔダイ１の長手方向中央部にある流入部６は図示しない押出機に接続され、この流
入部６から溶融樹脂流路５内に溶融樹脂が供給される。供給された溶融樹脂は、Ｔダイ１
の長手方向に延びる略円形断面のマニホールド部７に流入し、Ｔダイ１の長手方向に広が
った後に、スリット状の吐出部８に流入し、吐出部８の開口端縁（吐出口）から膜の形態
で、図示しないローラー上に押し出される。
【００２０】
　本発明のＴダイの形状はフィルム等のプラスチック成形に用いることができるものであ
れば特に限定されず、従来公知のものと同様の形状であってよい。
【００２１】
　ここで、フィルム等の成型されるプラスチックの種類は特に限定されず、例えば、ポリ
メチルメタクリレート（ＰＭＭＡ）、ポリカーボネート（ＰＣ）、シクロオレフィン（Ｃ
ＯＰ）、ポリエチレンテレフタレート（ＰＥＴ）、ポリブチレンテレフタレート（ＰＢＴ
）、ポリアリレート（ＰＡＲ）、ポリイミド（ＰＩ）、ポリスチレン（ＰＳ）、ポリプロ
ピレン（ＰＰ）、ポリアミド（ＰＡ）、ポリエチレン（ＰＥ）、ポリアセタール（ＰＯＭ
）、エチレン－酢酸ビニル共重合樹脂（ＥＶＡ）、アクリロニトリルブタジエンスチレン
（ＡＢＳ）、ポリ塩化ビニル（ＰＶＣ）、ポリフェニレンオキサイド（ＰＰＯ）またはこ
れらの混合物などが挙げられる。
【００２２】
　本発明のＴダイが備えるダイ本体の材質は、ステンレス鋼であれば特に限定されず、例
えば従来公知のものと同様であってよい。
【００２３】
　本発明のＴダイが有する窒素系金属間化合物層は、ダイ本体を構成する元素（例えば鉄
やクロム）と窒素とが結合してなる窒素系金属間化合物からなり、これが層状をなしてい
るものである。窒素系金属間化合物としては、例えばＣｒxＮやＦｅyＮが挙げられる。
　窒素系金属間化合物層は、従来公知のステンレス鋼系Ｔダイにおける溶融樹脂流路の内
壁面およびリップ部の表面に窒素原子を注入して形成するので、めっきのように表面を被
覆する場合とは異なり、被膜（窒素系金属間化合物層）と母材（ダイ本体）とを区別する
厳密な境界が存在するわけではない。ただし、従来公知の方法を用いて断面を観察すると
、表面に窒素系金属間化合物からなる層が形成されていることを確認することができる。
その層の中側が拡散層であり、さらにその中側は窒素が浸入していない母材である。
【００２４】
　上記の通りであるから、窒素系金属間化合物層の厚さを厳密に規定することは困難であ
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るが、概ね１０～５０μｍであることが好ましく、１０～１００μｍであることがより好
ましい。
【００２５】
　上記のように、本発明のＴダイは、従来公知のステンレス鋼系Ｔダイにおける溶融樹脂
流路の内壁面およびリップ部の表面に窒素原子を注入して形成するが、この窒素原子の注
入は、プラズマ窒化処理によることが好ましい。すなわち、本発明のＴダイは、本発明の
製造方法によって製造することが好ましい。
【００２６】
　プラズマ窒化処理は従来公知のものであってよい。例えば、窒素ガスを注入しながらタ
ングステンフィラメントに電流を流すと窒素ガスがプラズマ状態となり、プラズマ窒化処
理を行う対象物（未処理Ｔダイ）にマイナスバイアスをかけると、窒素プラズマ（Ｎ+）
が対象物（未処理Ｔダイ）の表面に衝突し注入されてＦｅ4ＮやＣｒ4Ｎ等が生成される。
【００２７】
　プラズマイオン注入加工において、フィラメント電流は１００～２００Ａ、ディスチャ
ージ電流は１００～３００Ａ、プラズマ窒化処理を行う対象物（未処理Ｔダイ）に対する
バイアス電圧は０．１～１０００Ｖ、窒素圧力は０．５～５Ｐａ、処理時間は１０～１０
００分とすることが好ましい。
【００２８】
　また、バイアス電圧は－１５０～－４００Ｖであることが好ましい。表面硬さが高まる
からである。
【００２９】
　プラズマ窒化処理時の処理対象物（未処理Ｔダイ）の温度を２５０～３５０℃とするこ
とが好ましい。
　処理対象物（未処理Ｔダイ）の温度は、バイアス電圧の大きさ（負のバイアス電圧の絶
対値）を大きくすると、高くなる傾向がある。また、バイアス電圧を付加しつづける時間
を長くしても、同様に、処理対象物（未処理Ｔダイ）の温度が高くなる傾向がある。した
がって、処理対象物（未処理Ｔダイ）のバイアス電圧の大きさや、バイアス電圧を付加す
る時間を調整することによって、処理対象物（未処理Ｔダイ）の温度を所望の温度に調整
することができる。
【００３０】
　プラズマ窒化処理は、従来公知の装置を用いて行うことができる。
　例えば、真空チャンバー内に、窒素プラズマによってプラズマイオン注入加工を施すプ
ラズマイオン注入ガンが設置され、それに対向する位置に未処理Ｔダイ（従来公知のステ
ンレス鋼系Ｔダイであってよい）を配置できるように構成されている装置を用いることが
できる。
【００３１】
　本発明の離型性向上方法について説明する。
　本発明の離型性向上方法は、Ｔダイの内部の溶融樹脂流路の内壁面およびリップ部の表
面に対する溶融樹脂の離型性を向上させる方法であって、未処理Ｔダイに前記溶融樹脂流
路の内壁面および前記リップ部の表面にプラズマ窒化処理を施して窒素系金属間化合物か
らなる層を形成する工程を備える方法である。
【００３２】
　本発明の離型性向上方法は、従来公知のプラスチック成形用のステンレス鋼系Ｔダイ（
すなわち未処理Ｔダイ）にプラズマ窒化処理を施して、その溶融樹脂流路の内壁面および
リップ部の表面に窒素系金属間化合物からなる層を形成する工程を備える方法である。こ
れによって、Ｔダイ内部の溶融樹脂流路の内壁面およびリップ部の表面に対する溶融樹脂
の離型性を向上させることができる。
　プラズマ窒化処理の方法は、前述の本発明の製造方法におけるプラズマ窒化処理と同様
であってよい。
【実施例】
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【００３３】
＜実施例１＞
　Ｔダイを製造するときに用い得る鋼種の鋼片を用意し、これらに各種条件でプラズマ窒
化処理して試験片を得た。そして、試験片について、硬度測定試験、表面粗さ測定試験お
よびシクロオレフィンポリマー（ＣＯＰ）樹脂を用いた離型性試験を行った。以下に具体
的に記す。
【００３４】
　鋼片は以下の第１表に示す組成を備えるプラスチック金型用鋼（ＵＤＤＥＨＯＬＭ社製
、商品名：スタバックス）である。鋼片の大きさは１０ｍｍ×１０ｍｍ×厚さ２ｍｍであ
り、熱処理後、使用面表面を、砥粒を用いて研磨加工し、Ｒａが０．００５μｍ（ＩＳＯ
４２８７）となるように仕上げたものである。
【００３５】
【表１】

【００３６】
　上記の鋼片について、後に示す第２表に示す各種条件のプラズマ窒化処理を施して、試
験片を得た。プラズマ窒化処理は、新明和工業株式会社製、商品名：ＰＩＮＫを使用した
。
【００３７】
　硬度測定試験はマイクロビッカース硬さ試験（押込荷重１０ｇｆ）に基づいて行った。
【００３８】
　表面粗さ測定試験はＪＩＳ Ｂ ０６０１に基づき、算術平均粗さ（Ｒａ）を求めて評価
した。
【００３９】
　離型性試験について説明する。
　ペレット状のシクロオレフィンポリマー樹脂（ＣＯＰ樹脂）（日本ゼオン株式会社製、
商品名ＺＥＯＮＯＲ（登録商標）、１４２０Ｒ（ゼオノア））を用意し、ＣＯＰ樹脂の各
試験片に対する、２９５℃における接触角を測定した。以下に測定手順を具体的に示す。
　なお、２９５℃は、Ｔダイを用いてＣＯＰ樹脂からフィルムの成形品を製造するときの
ＴダイおよびＣＯＰ樹脂の温度とほぼ同一温度である。したがって、以下に具体的に示す
測定手順によって測定される接触角が大きい場合は、実際にＴダイを用いてＣＯＰ樹脂を
溶融してフィルムの成形品を製造するときに、ＣＯＰ樹脂はＴダイの表面に対して離型性
が高いと判断できる。後述するように、実際のＴダイの使用雰囲気は大気であるのに対し
て窒素雰囲気内で接触角を測定する。これは、金属表面が有する基本的な樹脂との離型性
を、酸化や炭化の影響を除いた上で評価するためである。実際は大気中にさらされるが、
炭化、酸化の影響が入り込んで、金属表面自体の特性が把握できない。また、酸化の影響
は、Ｔダイリップを窒素雰囲気とすることで、ある程度は回避することも可能である。
【００４０】
　接触角の測定手順は、以下の通りである。
［１］ＣＯＰ樹脂ペレットを予め８０℃で４時間以上乾燥した。
［２］試験片を赤外線加熱炉内に装填し、その表面にＣＯＰ樹脂ペレットを設置し、窒素
雰囲気内で２５℃（常温）から３分間で、２９５℃まで昇温した。
［３］２９５℃に到達の後、この温度を保持し、１分間経過時点で接触角を測定した。接
触角の測定には、恒温濡れ性試験機である固液間接触角測定装置（ＷＥＴ－１２００、ア
ルバック理工製）を使用した。そして、この測定結果に基づき、ＪＩＳ Ｒ ３２５７「基
板ガラス表面のぬれ性試験方法」に従って接触角を算出した。
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【００４１】
　上記のような方法で、各種条件でプラズマ窒化処理して得た試験片について、硬度測定
試験、表面粗さ測定試験および接触角測定を行った。なお、比較のため、プラズマ窒化処
理を施していない鋼片についても、同様の試験を行った。図３に、上記の固液間接触角測
定装置の内部が２９５℃に到達したときのＣＯＰ樹脂ペレットの様子を示す写真を示す。
　結果を第２表および図４に示す。
　図４は横軸（Ｘ軸）を温度（℃）（プラズマ窒化処理したときの温度）、縦軸（Ｙ軸）
を接触角（２９５℃におけるＣＯＰ樹脂の接触角の測定結果）とするグラフである。
　なお、図４は、各測定値にバイアス電圧を記載し、温度のみでは接触角が説明できない
事実を記載したものである。
【００４２】
【表２】

【００４３】
　また、第２表に示すデータの中の、バイアス電圧値が３００Ｖであってプラズマ窒化処
理時の温度が２４０～３２０℃であるもの、および、バイアス電圧値が３５０Ｖであって
プラズマ窒化処理時の温度が３５０℃であるものについて、プラズマ窒化処理時の温度と
、表面粗さＲａ（μｍ）および硬度（ＨＶ Ｋｇｆ／ｍｍ2）との関係をグラフにした。図
５に示す。
【００４４】
　また、表２に示すデータの中の、プラズマ窒化処理時の温度が３００℃であるものにつ
いて、バイアス電圧値と、表面粗さＲａ（μｍ）および硬度（ＨＶ Ｋｇｆ／ｍｍ2）との
関係をグラフにした。図６に示す。
【００４５】
　第２表および図４～図６に示す測定結果から、プラズマ窒化処理を施した試験片は、接
触角が３９°程度から５４°超を示し、未処理の鋼片の３５°と比較した場合に高く、高
い接触角を備えることが確認できた。
　また、未処理の鋼片の硬度がＨＶ５５０であったのに対して、プラズマ窒化処理を施し
た試験片については、最大でＨＶ１３００まで硬度が上昇した。このような硬度の上昇は
、プラズマ窒化処理によって窒素原子が鋼内に侵入し、Ｃｒ4Ｎ、Ｆｅ4Ｎ系の金属間化合
物を生じるためと考えられる。
　なお、試験片の表面粗さは未処理の鋼片の表面粗さの場合（Ｒａ：０．００５）と比べ
て粗くなったが、Ｔダイの実用上は使用可能なレベルと判断する。
【００４６】
＜実施例２＞
　処理温度が最高値３５０℃の試験片♯３では、観察終了後約１ヶ月の大気保存で若干の
着色（酸化と考える）が発生した。これはプラズマ窒化処理によって鋼材のもつ耐腐食性
が若干失われたためと推測される。耐腐食性が大幅に損なわれた場合、商品価値を損ねる



(9) JP 2017-193070 A 2017.10.26

10

20

。
　この着色を懸念して１年間の大気保存を想定し、アレニウスの式に基づき加速試験を実
施した。その結果、３２０℃以下のプラズマ窒化処理温度を施した試験片の場合は、この
着色現象は見られなかった。
【００４７】
　実施例１、２の結果から、プラズマ窒化処理には、図７に示すような、好ましい範囲（
限界領域）が存在することが発見された。
　プラズマ窒化処理の温度が２８０℃以下では硬度が低く、逆に３２０℃以上では耐腐食
性が弱くなる。また、バイアス電圧が－４００Ｖ未満ではスパッタにより表面が粗くなり
、－１５０Ｖ超では表面粗さへの影響は小さくなるが、硬度が低くなる。効果的な窒化の
処理領域は処理温度２８０℃以上３２０℃以下、バイアス電圧－１５０Ｖ～－４００Ｖで
あり、この領域では耐腐食性が損なわれず、硬度も高い。
【産業上の利用可能性】
【００４８】
　本発明のＴダイを用いて、溶融樹脂をＴダイから吐出しながら型に塗布する溶融微細転
写（登録商標）法を行うと、本発明のＴダイでは溶融樹脂とＴダイのリップ部との剥離性
が向上しているので、平滑な塗布表面性状が実現され、低温の金型に樹脂を高速で塗布で
きるようになると考える。
【符号の説明】
【００４９】
　１　Ｔダイ
　２　ダイ本体
　３、４　ダイ部材
　５　溶融樹脂流路
　８　吐出部
　９　リップ部
　２０　めっき層
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