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【 請 求 項 １ 】
　 （ １ ） ポ リ カ ー ボ ネ ー ト と 塩 化 メ チ レ ン と か ら な り ポ リ カ ー ボ ネ ー
ト 溶 液 を 支 持 体 上 に 流 延 し 、 （ ２ ） 形 成 さ れ た 溶 媒 含 有 フ ィ ル ム を 支 持 体 よ り 剥 離 し て 、
（ ３ ） 乾 燥 し た 後 、 （ ４ ） 一 軸 延 伸 し 、 ポ リ カ ー ボ ネ ー ト か ら な る 位 相 差 フ ィ ル ム を 製 造
す る 方 法 に お い て 、 該 一 軸 延 伸 工 程 （ ４ ） を 第 １ 段 階 の 延 伸 お よ び 第 ２ 段 階 の 延 伸 で 行 な
い 、 か つ 該 第 ２ 段 階 の 延 伸 の 温 度 が 該 第 １ 段 階 の 延 伸 の 温 度 よ り も １ ～ ２ ０ ℃ 高 い こ と を
特 徴 と す る ポ リ カ ー ボ ネ ー ト か ら な る 位 相 差 フ ィ ル ム の 製 造 方 法 で あ っ て 、

１ ０ ～ ３ ０ 重 量 ％ の

上 記 一 軸 延 伸 工 程 （ ４ ） を 温 度 （ Ｔ ｇ １ ＋ １ ０ ） ～ （ Ｔ ｇ １ ＋ ３ ５ ） ℃ 、 か つ 延 伸 倍 率 １
． １ ～ ３ ． ２ 倍 の 条 件 で 行 い 、 第 ２ 段 階 の 延 伸 を 第 １ 段 階 の 延 伸 温 度 よ り も ５ ～ １ ０ ℃ 高
い 温 度 で 、 か つ 延 伸 倍 率 １ ． ０ １ 倍 ～ １ ． ２ ０ 倍 の 条 件 で 行 い （ Ｔ ｇ １ （ ℃ ） は 溶 媒 を 含
有 す る ポ リ カ ー ボ ネ ー ト か ら な る フ ィ ル ム の ガ ラ ス 転 移 温 度 で あ り 、 こ の 温 度 は 乾 燥 が 進
む に つ れ 残 留 溶 媒 含 有 量 の 減 少 と と も に 上 昇 す る 。 ） 、
上 記 乾 燥 工 程 （ ３ ） が 、 （ ３ － １ ） ピ ン テ ン タ ー に て フ ィ ル ム を 把 持 し つ つ 乾 燥 す る 工 程
、 お よ び （ ３ － ２ ） ロ ー ル 懸 垂 型 乾 燥 装 置 を 用 い て 乾 燥 す る 工 程 か ら な り 、
上 記 乾 燥 工 程 （ ３ － １ ） に お い て 、 支 持 体 よ り 剥 離 し た フ ィ ル ム に つ い て 、 走 行 方 向 と 直
交 す る 方 向 の フ ィ ル ム の 収 縮 率 が ２ ～ ５ ％ に な る よ う に ピ ン テ ン タ ー に て フ ィ ル ム を 把 持
し つ つ 、 温 度 （ Ｔ ｇ ２ ＋ １ ０ ） ～ （ Ｔ ｇ ２ ＋ ９ ０ ） ℃ で 、 乾 燥 を 行 う こ と を 特 徴 と し （ Ｔ



こ と を 特
徴 と す る 位 相 差 フ ィ ル ム の 製 造 方 法 。
【 請 求 項 ２ 】
　 （ １ ） 高 分 子 溶 液 を 支 持 体 上 に 流 延 し 、 （ ２ ） 形 成 さ れ た 溶 媒 含 有 フ ィ ル ム を 支 持 体 よ
り 剥 離 し て 、 （ ３ ） 乾 燥 し た 後 、 （ ４ ） 一 軸 延 伸 し 、 位 相 差 フ ィ ル ム を 製 造 す る 位 相 差 フ
ィ ル ム の 製 造 装 置 で あ っ て 、 キ ャ ス ト 製 膜 装 置 （ Ａ ） 、 フ ィ ル ム の 剥 離 装 置 （ Ｂ ） 、 ピ ン
テ ン タ ー 乾 燥 装 置 （ Ｃ ） 、 ロ ー ル 懸 垂 型 乾 燥 装 置 （ Ｄ ） 、 第 １ 段 階 延 伸 装 置 （ Ｅ ） 、 第 １
冷 却 室 （ Ｆ ） 、 第 ２ 段 階 延 伸 装 置 （ Ｇ ） 、 お よ び 第 ２ 冷 却 室 （ Ｈ ） を 備 え 、 か つ こ れ ら の
装 置 お よ び 室 が こ の 順 序 に 配 置 さ れ て お り 、 か つ 第 ２ 段 階 延 伸 装 置 の 温 度 条 件 が 第 １ 段 階
延 伸 装 置 の 温 度 条 件 に 比 べ １ ～ ２ ０ ℃ 高 い こ と を 特 徴 と す る の 位 相 差 フ ィ
ル ム の 製 造 装 置 。
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ｇ ２ （ ℃ ） は 溶 媒 を 含 有 す る ポ リ カ ー ボ ネ ー ト か ら な る フ ィ ル ム の ガ ラ ス 転 移 温 度 で あ り
、 こ の 温 度 は 乾 燥 が 進 む に つ れ 残 留 溶 媒 含 有 量 の 減 少 と と も に 上 昇 す る 。 ） 、
上 記 乾 燥 工 程 （ ３ － １ ） で 乾 燥 し た 後 の フ ィ ル ム の 特 性 値 が 、 残 留 溶 媒 量 ３ ． ５ ～ ４ ． ５
ｗ ｔ ． ％ 、 レ タ ー デ ー シ ョ ン 値 １ ０ ～ １ ５ ｎ ｍ 、 及 び 遅 相 軸 の 角 度 － １ ０ ～ ＋ １ ０ 度 を 満
足 す る も の で あ っ て 、
上 記 乾 燥 工 程 （ ３ － １ ） で 乾 燥 し た 後 の フ ィ ル ム に つ い て 、 ロ ー ル 懸 垂 型 乾 燥 装 置 を 用 い
て フ ィ ル ム 走 行 方 向 に １ ～ ２ ． ５ Ｋ ｇ ／ ｃ ｍ 2 の 張 力 を か け つ つ 、 さ ら に 温 度 （ Ｔ ｇ 3 － ２
０ ） ～ （ Ｔ ｇ 3 ＋ １ ０ ） ℃ の 条 件 で 乾 燥 を 行 い 、
（ Ｔ ｇ 3 （ ℃ ） は 溶 媒 を 含 有 す る 高 分 子 フ ィ ル ム の ガ ラ ス 転 移 温 度 で あ り 、 こ の 温 度 は 乾
燥 が 進 む に つ れ 残 留 溶 媒 含 有 量 の 減 少 と と も に 上 昇 す る 。 ）
一 軸 延 伸 工 程 に 供 せ ら れ る フ ィ ル ム の 特 性 値 が 、 溶 媒 含 有 量 ０ ． ５ ～ ２ ． ０ ｗ ｔ ． ％ 、 レ
タ ー デ ー シ ョ ン 値 １ ０ ～ ２ ０ ｎ ｍ 、 及 び 遅 相 軸 の 角 度 － ７ ～ ＋ ７ 度 を 満 足 す る も の で あ っ
て 、
第 １ 段 階 の 延 伸 を 、 延 伸 ロ ー ル 間 長 が 延 伸 前 の フ ィ ル ム 巾 に 対 し て １ ． ５ 倍 ～ ４ ． ０ 倍 の
条 件 で 行 い 、
第 １ 段 階 の 延 伸 に お け る フ ィ ル ム の 加 熱 の 方 法 が 空 気 噴 流 式 の 加 熱 方 式 よ り な る

請 求 項 １ に 記 載
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